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APRESENTAGAQ

s suinocultores brasileiros ja mostraram

suas competéncias na producdo, com sig-

nificativos investimentos em tecnologia
e inovacgéo, chegando ao patamar dos maiores
produtores mundiais. O advento do Projeto
Nacional de Desenvolvimento da Suinocultura
(PNDS) trouxe o desenvolvimento de solugdes
e metodologias que, com aplicagao e gerencia-
mento, trazem agdes efetivas para ampliagdo do
potencial de crescimento daatividade.

Entretanto a cadeia necessita também de
ferramentas e capacidade para expandir a mo-
dernizacao das micro e pequenas industrias de
processamento para transformar esse potencial
de qualidade e produtividade em resultado efetivo
para o consumidor, por meio da ampliacéo das op-
¢Oes de cortes, da modernizacdo tecnoldgica, da
sistematizagéo do abate, entre outros processos
necessarios paraa evolugéo do processamento de
carne suinanopais.

Diante do panorama atual, a grande industria de
abate e processamento de suinos esté direciona-
da, principalmente, para a produgdo de embutidos.
O abastecimento do varejo é feito, emlarga escala,
por Micro e Pequenas Empresas de acao local e
regional. E este segmento mantém padrdes ja su-
perados de processamento e ofertade carne suina.
O objetivo constante da entidade em aumentar o

consumo de carne suina requer amplas adequa-
¢Oes tecnoldgicas nessas industrias, em resposta
as exigéncias do consumidor contemporaneo.

Assim, o Manual de Industrializagao de
Suinos aborda, por meio do conhecimento de
renomados autores especialistas em cada tema
discutido, desde a fase de preparagéo dos ani-
mais na granja; técnicas de transporte e recepgao
dos animais no abatedouro, passando pelarelagéo
do manejo e bem-estar dos animais com a quali-
dade da carne; as etapas de abate e desossa; a
tipificagdo de carcacgas e os sistemas adequados;
a preparagao, embalagem e a apresentagéo dos
cortes; a cadeia de refrigeragao; a captagéo, uso
e tratamento da agua, até informacdes técni-
co-econdmicas Uteis para auxiliar no inicio ou no
aperfeicoamento donegadcio.

Dessa forma, a parceria desenvolvida pela As-
sociagao Brasileia dos Criadores de Suinos (ABCS)
junto ao Instituto de Tecnologia de Alimentos
(ITAL), por meio da Financiadora de Estudos e Proje-
tos (FINEP), objetiva disponibilizar conhecimentos
técnicos e econdmicos para tornar viaveis a
implantagéo e/ou adequacéo de unidades empre-
sariais de micro, pequeno e médio porte para abate,
desossae processamento dessaproteina.

Associacéo Brasileirados Criadores de Suinos






PREFACIO

pesar do excelente status sanitério da sui-

nocultura brasileira, o mercado doméstico,

por sua vez, ainda carece de um crescimento
mais sustentdvel. Esse mercado é caracterizado
por um elevado consumo relativo de produtos indus-
trializados, contrariamente a outros paises que tém
maior consumo de carne suinanao industrializada.

Atualmente, ha desconhecimento, falhas
e inadequacgdes tecnoldgicas que impedem o
crescimento significativo da oferta em quantidade
equalidade de cortes suinos ndo processados.

O presente manual objetiva contribuir para a
superagao desses entraves gerando e sistema-
tizando conhecimentos ao longo do segmento da
cadeia da carne suina. Objetiva, ainda, disponibi-
lizar conhecimentos técnicos e econdmicos que
tornem viaveis a implantacgéo e/ou adequacgéo de
unidades empresariais de micro, pequeno e médio
porte para abate, desossa e processamento de
carne suina.

Este manual é parte do projeto “Pesquisa e
sistematizagao tecnoldgica de produtos e pro-
cessos voltados para a pequena e média industria
de abate e processamento de suinos”, financiado
pela Financiadora de Estudos e Projetos (FINEP) e
executadopelaABCS, ITALe EMBRAPA.

Esta publicagéo € o resultado de alguns anos
de trabalho envolvendo técnicos e pesquisadores
altamente especializados na area de criagéo,
manejo, transporte, bem-estar, sustentabilidade,
abate, tipificagéo, industrializacdo, embalagem,
distribuicéo de produtos e anélise econémica de
negocios ligados ao setor de suinos no Brasil. No
contetdo deste manual os autores se propuse-

ram a disponibilizar seu conhecimento em cada
umdos capitulos.

Os cinco primeiros capitulos abordam a fase
de preparagéo dos animais na granja, técnicas de
transporte e recepgao dos animais no abatedouro.
Esses cuidados com os animais refletem direta-
mente na qualidade da carne e dos produtos dela
derivados, com isso, melhorando ou otimizando
resultados financeiros. A relagdo do manejo e
bem-estar dos animais com a qualidade da carne é
discutidono capitulo 6.

A descricao das etapas de abate e desossa
estdo apresentadas com detalhes no capitulo 7,
evidenciando sempre o aspecto das boas praticas
de fabricacéo. A utilizagéo da tipificagao cada vez
mais é difundida no Pais, trazendo beneficios aos
produtores, processadores e consumidores de
carne suina. Nos capitulos 8 e 9, a tipificagéo de
carcagas e os sistemas utilizados estdo discutidos
mais profundamente, facilitando o entendimento
e orientando como realizar a implantagao de um
sistemaadequado.

A preparacgéo, a embalagem e a apresentagéo
de vérios cortes de carne suina estdo apresen-
tadas no capitulo 10 com o intuito de oferecer
alternativas que irdo aumentar a disponibilidade e 0
consumo de carne suinainnaturano varejo.

O processamento de produtos com carne
suina ocupa atualmente grande parte no mercado
nacional e dispoe de uma variedade extremamen-
te grande que seria praticamente impossivel de
ser abrangida em uma publicacéo. No entanto, a
ideia de abordar algumas modalidades de produ-
tos, conforme apresentadono capitulo11,dduma



nogao do que pode ser feito com a carne suina e
direcionar o processador para tantas outras pos-
sibilidades de produtos que poderdo atender a
particularidadesregionais.

Aimportancia da estabilidade e seguranga dos
produtos recebe uma atengéo especial no capitulo
12, em que sao abordados os principios de boas
praticas de fabricagdo e as técnicas de higienizagao.

A questao da embalagem, tdo importante nos
dias de hoje como forma de preservacgéo da carne
e um poderoso veiculo de venda, é discutida nos
capitulos 13 e 14, envolvendo desde questdes
complexas de materiais e inovacgoes até aplica-
cOesnodiaadiadoprocessador que, asvezes, tem
dificuldade de optar por esta ou aquelatecnologia.

A cadeia de refrigeracdo é muito importante
para produtos carneos embalados, tanto frescais
quanto congelados, e a melhor maneira de trans-
portar e armazenar estes produtos € discutida no
capitulo 15, que aborda, ainda, a melhor forma de
exporos produtosavenda.

Um tema muito discutido nos dias de hoje € a
captagao, uso e tratamento da dgua e no caso dos
frigorificos, essa & uma quest&o muito importante
tanto no que diz respeito as fontes e a captagao
como, também, no gerenciamento do uso da dgua
e do respectivo tratamento de efluentes. O capi-
tulo 16 aborda esse tema com muita propriedade

e apresenta um panorama da situagéo nos abate-
douros e frigorificos suinos brasileiros.

Por tltimo, é discutida a questédo financeira, de
fundamental importancia na vida de uma empresa
e é devido a isto que o manual traz no capitulo
17 informacgdes técnico-econdmicas Uteis para
auxiliar quem planeja iniciar ou aperfeigoar seu
proprio negocio, apresentando uma analise de
investimento de um empreendimento de porte mé-
dioincluindo abate, desossa e processamento de
carne suina. Trata-se de um material de apoio para
dirimir dividas e orientar na decisao gerencial de
um frigorifico, auxiliando na solugao de problemas e
propiciando melhorias econémicas.

Completando o manual, os anexos trazem uma
completa descricdo de um projeto de instalagao
de um abatedouro, desossa e processamento de
carne suina, incluindo uma planta baixa modelo
com abate e desossa. Equipamentos, instalagoes
e demais informagdes pertinentes estdo apre-
sentadas neste manual.

Aos leitores desejamos que a consulta deste
manual cumpra sua fungéo de oferecer as informa-
cOes necessarias para o sucesso na produgéo e
industrializagéo de suinos.

Manuel Pinto Neto

Instituto de Tecnologiade Alimentos (ITAL)



AGRADECIMENTOS

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

o0 apoio financeiro da Financiadora de Es-

tudos e Projetos (FINEP) e do Ministério da

Ciéncia, Tecnologia e Inovagao (MCTI) que
tornou possivel aexecugao do projeto e em especial
narealizagdo deste manual.

Ao Conselho Nacional de Desenvolvimento
Cientifico e Tecnoldgico (CNPq) pela cesséo de
bolsasde estudoao projeto.

Atodos osautores e co-autores profissionais
da pesquisa, que por sua dedicacéo e continuo
aprimoramento na formacao de conhecimento,
propiciam o avango do setor de suinos e aos pro-
fissionais de mercado que com sua experiéncia
trouxeram informacdes relevantes enriquecen-
dootrabalho.

Em especial ao pesquisador Expedito Tadeu
Facco Silveira que foi o mentor do projeto e cujo
empenho e dedicagao tornaram possivel as
parcerias e a aprovagao deste trabalho junto aos
orgédos de fomento.

Ao Centro Nacional de Pesquisa de Suinos e
Aves (CNPSA) da Empresa Brasileira de Pesquisa
Agropecuaria (EMBRAPA) pela colaboracéo e
parceria na proposicédo deste projeto e por sua
participacdoemdiversos capitulos deste manual.

A Sulmaq Industrial e Comercial Ltda pelo forne-
cimento de material para elaboragéo dos anexos do
manual constando da parte descritiva e da planta
de projeto das instalagdes de abate e desossa
e também das informagdes de custo que foram
utilizadas como base para o estudo econémico
apresentadoemumdos capitulos.

Aos Frigorificos Cooperativa Central Aurora
de Alimentos,b Frimesa, Cowpig e Suinco pela
cessao das instalagdes e pessoal para obtengéo
de amostras, medicoes e dissecagédo das carca-
cas suinas utilizadas no projeto.

A diretoria do Instituto de Tecnologia de Alimen-
tos (ITAL) da Agéncia Paulista de Tecnologia dos
Agronegdcios (APTA) que deu suporte ao desenvol-
vimento do projeto, aos colegas da equipe técnica
do Centro de Tecnologia de Carnes (CTC) e também
aos funcionarios, estagiarios e bolsistas que
colaboraram com trabalhos de coleta de amostras
nos frigorificos, processamento na planta piloto,
analiseslaboratoriais e sensoriais.

Aos constantes parceiros da Associagéo Brasi-
leira dos Criadores de Suinos e ao Sebrae Nacional,
que agregam ao desafio da entidade em trabalhar
pelasustentabilidade da suinoculturabrasileira.






MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

DEDICATORIA

o pesquisador Expedito Tadeu Facco

Silveira, profissional que, desde 1977,

quando ingressou no ITAL, atuou em pes-
quisas envolvendo producéo, comercializagéo e
abate; avaliagdes instrumentais da qualidade da
carne; inovagoes tecnoldgicas que garantem a
vida de prateleira do produto carneo fresco e in-
dustrializado; além de classificagao e tipificagéo
de carcacas e industrializagéo de cortes e produ-
tos cérneos. Silveira produziu mais de 50 artigos
publicados em revistas cientificas, capitulos de
diversos livros e mais de 70 publicacdes e resu-
mos divulgados emrevistas especializadas. Seus
conhecimentos e expertise foram essenciais
paraodesenvolvimentodestaobra.



AUTORES

AUTORES

Alexandre Matthiensen

Graduacao em Oceanologia, com Mestrado em
Oceanografia Bioldgica, PhD em Ciéncias Bio-
légicas, e Pés-doutoramento em Tecnologias
Ambientais

Pesquisador-Embrapa Suinos e Aves
alexandre.matthiensen@embrapa.br

Antoni DalmauBueno

Médico Veterinario, doutor embem-estar animal
Pesquisador, IRTA Investigacion y Tecnologia
Agroalimentarias-Monells -Espanha
antoni.dalmau@irta.cat

Antonio Bugatti Junior

Graduacgéo em Tecnologia em Mecanica de Preci-
sdo e Pos-graduado em Engenharia de Produgao
Mecanica

Coordenadorde Aplicagdes Técnicas

Multivac do Brasil Sistemas paraEmbalagens Ltda
bugattijr@gmail.com
antonio.bugatti@br.multivac.com

Antdnio Lourenco Guidoni (Inmemoriam)
Engenheiro Agrénomo, Dr.
Pesquisador, Embrapa Suinos e Aves

BethaniaRodrigues Porto

Engenheira de Alimentos -UFV, Especialistaem Tecno-
logiade Carnes-ITAL

EngenheiradeAlimentos

Frigorifico SdoJoaquimLtda
bethaniarporto@gmail.com

CharliLudtke

Médica Veterinaria- UFPel/RS

Doutorado em Medicina Veterinaria - UNESP/
Botucatu

charlilud@hotmail.com

Claire Isabel Grigolide Luca Sarantépoulos
Engenheirade Alimentos

Pesquisadora senior em embalagem - Centro de
Tecnologiade Embalagem-CETEA/ITAL
claire@ital.sp.gov.br

Daniel daSilvaLucas

Médico Veterinario

Mestre em Higiene Veterinaria e Processamento
Tecnoldgico de Produtos de Origem Animal
Universidade Federal Fluminense
danielucasmv(@gmail.com

Expedito TadeuFacco Silveira (In memoriam)
Engenheiro Agronomo - ESALQ; Doutor em En-
genharia de Alimentos na area de Tecnologia de
Alimentos - UNICAMP; Pesquisador Cientifico
Centrode Tecnologiade Carnes/ITAL

Filipe AntonioDallaCosta

Médico Veterindrio, Aluno de mestrado do Progra-
ma de Pds-Graduagéo em Zootecnia, Faculdade de
Ciéncias Agrarias e Veterinarias, UNESP

Grupo de Estudos e Pesquisas de Etologia e Ecolo-
giaAnimal-ETCO

filipedallacosta@gmail.com



FiorellaBalardin Hellmeister Dantas

Engenheira de Alimentos e Doutora em Tecnologia
de Alimentos pela FEA/UNICAMP.

Pesquisadora - Centro de Tecnologia de Embala-
gem-CETEA/ITAL

fiorella@ital.sp.gov.br

Geraldo Antonio Cofcewicz

Eng. Quimico

Gerente Executivo de Pesquisae Desenvolvimento
de Embalagens-BRF
geraldo.cofcewicz@brf-br.com

Isis Mariana Drombrowsky Leal Pasian
Médica Veterinaria-Especialista
GerenteTécnica-ELANCO
pasianis@elanco.com

José Eduardo Cavicchia Jorge

Graduacdo em Ciéncias Econémicas -FMU; Espe-
cializagdo em Consultoria Empresarial-UNICAMP
Diretor-Cavicchia Consultores Associados Ltda.
cavicchia@uol.com.br

JoséRicardo Goncalves

Engenheiro Quimico, Doutor em Tecnologia de
Alimentos

Pesquisador Cientifico, Instituto de Tecnologia de
Alimentos (ITAL)

jricardo@ital.sp.gov.br

José Rodolfo Ciocca
Zootecnista—-UNESP/Jaboticabal-SP

Gerente do Programa de Abate Humanitario
WSPA (Sociedade Mundial de Protegéo Animal)
joseciocca@wspabr.org

José VicentePeloso
Médicoveterinario,M.Agr.Sc.,D.S.

Consultor Técnico,JVPeloso ConsultoriaTécnical tda.
pelosojv@gmail.com

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

Manuel Pinto Neto

DoutoremTecnologiade Alimentos
Pesquisador Cientifico VI

Centrode Tecnologiade Carnes/ITAL-APTA
manuel@ital.sp.gov.br

MarciaMayumiHaradaHaguiwara

Medica Veterinaria (UFPR) e Mestre em Ciéncia e
Tecnologiade Alimentos (Esalg/USP)
Pesquisadora Cientifica

Centrode Tecnologiade Carnes (CTC)-ITAL
marciamh(@ital.sp.gov.br

Osmar AntonioDallaCosta

Zootecnista, Doutorado.

Pesquisador daEmbrapa Suinose Aves-SC

Grupo de Estudos e Pesquisas de Etologia e Ecolo-
giaAnimal-ETCO

osmar.dallacosta@embrapa.br

RenataBromberg

Bidloga - Instituto de Biologia/UNICAMP; Mestre em
Ciéncias de Alimentos - FEA/UNICAMP; Doutora em
Ciéncias de Alimentos - FEA/UNICAMP e Institute of
FoodResearch/Norwich Laboratory (Reino Unido).
Pesquisadora Cientifica

Centrode Tecnologiade Carnes (CTC)/ITAL
renatab@ital.sp.gov.br

Simone Raymundo de Oliveira

Graduada em zootecnia (UFRRJ); Especialista em
tecnologia de carnes (ITAL); Mestre em zootecnia
(UFV); Doutoranda em qualidade e produtividade
animal (USP).

Pesquisadora cientifica - Secretaria da Agricultura
e Abastecimento/SP-Piracicaba
simone(@apta.sp.gov.br



SUMARIO

Olo

04/

0/3

111

143

175

CAPITULO 1

Preparo dos animais
para o transporte

CAPITULD 3

Sistema de embarque

CAPITULD 5

Manejo dos suinos
no frigorifico

CAPITULO 7

Técnicas de abate

CAPITULD 9

Tipificagéo de carcacas
suinas

CAPITULO 11

Industrializagéo de
produtos cérneos

029

009

091

129

157

199

CAPITULD 2

Planejamento do embarque
dos animais na granja

CAPITULO 4

Transporte dos suinos da
granja ao frigorifico

CAPITULO 6

Interagdes entre manejo
pré-abate e qualidade de
carne em suinos

CAPITULD 8

Sistemas de avaliagao da
qualidade da carcaca suina

CAPITULO 10

Desossa e embalagem

CAPITULD 12

Controle de qualidade



217

209

293

ANEX0S

313

381

397

406

CAPITULD 13

Sistemas de embalagem
para carne de suinos e 2 8 7

derivados

CAPITULO 15

Exposigao de cortes

e produtos cérneos 2 6 9
refrigerados para

comercializagéo no varejo

CAPITULO 17

Procedimentos para
gestdo econémica de
frigorifico suino

ANEX0 1

Abatedouro frigorifico 369
para suinos

ANEX0 3

Planta baixa do 385

abatedouro e desossa

ANEXO0 5

Descricdo dos 401
equipamentos

auxiliares

ANEXO0 7

Descricdo das instalacoes 413
civis de processamento e

ambientes climatizados

SUMARIO

CAPITULO 14

Aplicagéo dos sistemas de
embalagem na industria de
carne suina

CAPITULO 16

Manejo e tratamento

de dgua e efluentes em
abatedouros/frigorificos

ANEX0 2

Descricao dos equipamentos
de desossa, cortes
especiais e embalagem

ANEX0 4

Descricdo dos
equipamentos para
processamento de carnes

ANEXO0 6

Descrigao de
equipamentos diversos

ANEX0 8

Lista de fornecedores






CAPITULD

PREPARD DOS ANIMAIS
PARA O TRANGPUR TE

OSMAR ANTONIO DALLA COSTA

Zootecnista, Doutorado.
Pesquisador da Embrapa Suinos e Aves - SC
Grupo de Estudos e Pesquisas de Etologia e Ecologia Animal = ETCO

FILIPE ANTONIO DALLA COSTA

Médico Veterinario, Aluno de mestrado do Programa de Pos-Graduagéo
em Zootecnia, Faculdade de Ciéncias Agrérias e Veterindrias, UNESP
Grupo de Estudos e Pesquisas de Etologia e Ecologia Animal - ETCO






JEJUM PRE-ABATE

No manejo pré-abate, a realizagéo do jejum é
uma pratica fundamental, e caracteriza-se pela
remocéo dos alimentos sélidos (ragdo) na fase final
da terminacéo até o abate dos animais, mantendo-
sesempreolivreacessoaaguapotavel.

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

Quando a pratica do jejum pré-abate nao é
realizada ou é feita de forma inadequada, podem
ocorrer perdas econémicas quantitativas e
qualitativas,umavez que apratica é extremamente
importante tanto para o criador de suinos quanto
paraindustriafrigorifica, conforme aTabela 1.

TABELA 1 - Vantagens da prética correta do jejum pré-abate para os suinos, produtor e industria frigorifica.

VANTAGENS DO JEJUM PRE-ABATE

Contribui positivamente para o bem-estar dos suinos no embarque, transporte e desembarque - evitando vomito e

congestao.

Maior facilidade de manejo - suinos com estdmago cheio tornam-se mais lentos.

Reduzoriscode escorregdes e quedas - diminuia quantidade de dejetos nasinstalagdes e caminhao.

Melhoraalimpezadasinstalagoes.

Reduz ataxade mortalidade no manejo pré-abate.

Melhora o controlerelativo ainocuidade alimentar - previne aliberagéo e a disseminagéo de bactérias (principalmente

Salmonella sp.) durante a evisceragéo.

Proporcionamaior velocidade e facilidade no processo de evisceracéo.

Contribuiparaevitar problemas de qualidade da carne.

Reduz o custode producéo, em funcéo dadiminuicdo do consumo de ragao nas horas que antecedem o embarque.

Na Figura 1, estéo apresentadas algumas
situagOes indesejaveis, provenientes do manejo
inadequado (jejum dos suinos na granja) no mane-
jopré-abate.

As recomendacoes e exigéncias de tempo de
jejum variam entre autores e paises de acordo com
o tempo e adisténcia de transporte, e com o mate-
rial genético, como apresentado abaixonaTabela 2.

Fonte:Faucitano (2001); DallaCostaet al. (2012).

Em média, no Brasil, é utilizado o tempo de
jejum de no minimo oito a 12 horas antes do
embarque. Dessamaneira, para o planejamento da
pratica, é necessario que o produtor informe-se
sobre o horério previsto para o embarque dos ani-
mais, a fim de garantir o tempo minimo necessario
de restricdo alimentar. Ja para o célculo do tempo
total de jejum, deve-se somar o tempo de jejumna

TABELA 2 - Recomendacdes de periodos de jejuns em diferentes paises.

PAIS ANTES DO EMBARQUE TOTAL (ATE O ABATE)
Reino Unido 4-8horas 18horas

Franga 12-18horas 24-28horas
Comunidade Europeia (2002) 10horas =

Canada Shoras 24horas

Fonte: Faucitano,2007.



CAPITULO1

PREPARO DOS ANIMAIS PARA 0 TRANSPORTE

FIGURA 1 - Imagens mostrando efeitos do jejum pré-abate realizado inadequadamente: corredor da granja e caminhao
com grande quantidade de fezes durante no manejo pré-abate (A), suinos cansados apds 0 manejo (B), suino que vomitou
apds o desembarque (C), suinos mortos durante o transporte com grande quantidade de ragéo no estémago (D), contami-
nag&o da carcaca com contetido géstrico (E) e fecal (F), carnes com defeito PSE e DFD (G).



granja, tempo de embarque, transporte, desem-
barque e do periodo de descanso no frigorifico. No
Brasil, seguindo a Instrugéo Normativa n°3/2000,
0s animais podem permanecer em jejum alimen-
tar, durante o manejo pré-abate nas pocilgas de
descanso, por até 24 horas; caso contrario, eles
devem ser alimentados em quantidades modera-
daseemintervalos adequados.

Para realizacdo correta do jejum pré-abate,
o fornecimento de racao aos animais deve ser
suspenso; as sobras do comedouro retiradas, e as
baias limpas, visto que suinos em jejum tém fome
e tendem a ingerir os restos de ragao que ficam
misturados as fezes acumuladas no piso, podendo
ocasionar contaminacéo das carcacas (DALLA
COSTA et al., 2012). Ja o fornecimento de dgua
potaveldeve sermantidoavontade.

Em relacdo a ultima alimentacéo, antes do
inicio do jejum, é extremamente importante
que todos os animais tenham facil acesso a
comida (Figura 2). Caso contrario, alguns animais
permanecerado em jejum durante um tempo mais
longo, o que pode ocasionar prejuizos a etapa pela
perda de peso, rendimento de carcaca, qualidade
de carne, e hematomas causados por brigas e
disputa por alimento.

-
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PLANEJAMENTO DO JEJUM PRE-ABATE

» verificar ohorério previstopara
oembarque (HE);

» programar o horario de inicio do jejum na
granja (HIJ) a partir do horério de embarque
e tempo de jejum na granja (TJG) a (HIJ =
HE-TJG);

» calcularotempo dejejum total (TJT), soman-
do-se o tempo de jejum na granja, tempo de
embarque (TE), tempo de transporte (TT),
tempo de desembarque (TD), e periodo de
descanso(PD)aTJT=TJG+TE+TT+TD+PD;

» garantir que todos os animais tenham facil
acessoacomidanaultimaalimentacéo;

» remover qualquer sobra de alimento nos
comedouros e nas baias noinicio dojejum;

» manter o fornecimento de dgua potavel
durante todo o tempo.

Além da importancia ja comentada anteriormen-
te, o tempo de jejum ainda pode influenciar no com-
portamento de brigas, perda de peso dos animais,
peso do contelido estomacal, incidéncia de Ulceras,
prejuizos na qualidade de carne - defeitos como PSE
(Pale, Soft and Exudative - carne pélida, flacida e ex-
sudativa)e DFD(Dark, Firm, Dry-carne escura, firmee

FIGURA 2 - Sistema de alimentagao dos suinos com espago adequado no comedouro (esquerda) e com falta de es-

paco (direita).



CAPITULO1
PREPARO DOS ANIMAIS PARA 0 TRANSPORTE

seca)ealteragdes nas varidveis fisioldgicas (cortisol,
lactato, creatinofosfoquinase - CPK).

O incremento do tempo de jejum na granja
contribui para a reducao do peso do contelido
estomacal (PCE). Ao avaliar os tempos de jejum
nagranjade 9,12, 15 e 18 horas associados ao
periodo de descanso de 3 horas no frigorifico,
Dalla Costa et al. (2008a) verificaram efeito sig-
nificativo do tempo de jejum sobre o PCE, em que
0s suinos que receberam jejum de 9 e 12 horas
apresentaram maiores niveis de PCE e suinos que
receberam jejum de 15 e 18 horas apresentaram
menores valores (Grafico 1). Neste estudo, os
suinos foram submetidos a tempos de jejum
adequados, uma vez que ndo foram encontrados
estdmagos com peso do contelido estomacal
superior a 1.100g (indicativos de suinos com
estdmago cheio), na qual 90,37% apresentaram
PCE menor que 500g (indicativos de suinos com
estémagos vazios), e somente 8,56% apresenta-
ram PCE entre 500g-800g (tendéncia a estdmago
vazio), e somente 1,07% dos suinos apresenta-
ram PCE entre 800g-1.100g (com tendéncia a
estdbmago cheio).
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FIGURA 3 - Estémago repleto de ragéo (esquerda) e con-
tetdo géstrico - ragdo (direita) encontrado no momento
do abate.

Quando o jejum no pré-abate nao é realizado
corretamente, pode ser verificada uma grande
quantidade de alimento no estémago dos suinos
noabate (Figura 3).

0 peso do estdmago e do conteudo estomacal
pode ser influenciado pela frequéncia de alimentacéo
na fase de terminacéo. De acordo com Saucier et al.
(2007), que avaliaram os efeitos da frequéncia da
alimentacéo diaria(2x 5) no manejo pré-abate, suinos
alimentados cinco vezes ao dia apresentaram peso
do estémago e do conteudo estomacal menor em
relacdoaosalimentados duasvezesaodia.

Peso contetido estomacal

15h 18h

Tempo de jejum dos suinos na granja (horas)

GRAFICO 1 - Efeito do tempo de jejum dos suinos na granja sobre o peso do contetdo estomacal. Médias seguidas de
letras minUsculas distintas dentro de cada fator diferem significativamente pelo teste T (P<0,05).

Fonte: adaptado de DallaCostaet al. (2008a).



Em relacédo ao tipo de alimentagéo, pelleti-
zada ou farelada, podem-se obter diferentes
resultados quando associadas ao periodo de
jejum. Saucier et al. (2007) verificaram que com
o aumento do tempo de jejum (4, 14 e 24 horas)
ocorreu diminuigado no peso do estomago cheio,
assim como do conteudo liquido e da matéria
seca. Contudo, quando alimentados com racao
pelletizada, ocorreu incremento no peso do es-
tdmago cheio e conteudo liquido com o maior
tempo dejejum (24 horas).

Estomagos cheios de liquido apresentam
alguns problemas no momento do abate, pois
aumentam o risco de ruptura géstrica e contami-
nacao da carcaca durante a evisceragéo, preju-
dicando também a velocidade de abate. A Figura
4 mostra achados de conteldos estomacais no
momento do abate.

0 aumento da sensagéo de fome pode ter
levado ao aumento no consumo de &gua durante
o periodo de descanso com tempo total de jejum
de 24 horas, o que ¢ justificado pelo fato de que
os suinos alimentados com racgéo pelletizada
apresentaram em média estémagos menos cheios,
podendo ter sentido uma sensagdo de fome mais
intensa (SAUCIER et al.,, 2007). Isso é suportado
pelo fato de os suinos alimentados com ragao
pelletizada terem queda no consumo de alimento

FIGURA 4 - Estémago vazio (esquerda) e contetido gés-
trico liquido (direita) encontrado no momento do abate.
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(FEKETE et al., 1983), e por causar esvaziamento
géstrico mais rapido (GREGORY et al., 1990; GUISE
etal., 1995). Os suinos que chegam ao frigorifico
com o estdmago vazio sdo mais susceptiveis a
sentir fome, o que é sugerido pelo aumento na taxa
de consumode agua (FAUCITANOet al.,2010).

O tempo de jejum no pré-abate dos suinos,
quando realizado de maneira adequada, tem
beneficios aos suinos e ao produtor, pois podem
economizar ragao sem prejuizo do desempenho
dos animais. Estudos realizados por Beattie et al.
(2002) observaram que jejum de 12 horas antes
do abate foi benéfico aos produtores, uma vez que
levou a economia de 1,5kg de ragéo, e nao ocasio-
nou perdas na qualidade de carcaca. Entretanto,
em jejum de 20 horas proporcionou maior perda de
pesonas carcagas (1kg).

Ja tempos de jejum muito prolongados, além
de causar prejuizos ao bem-estar animal, podem
ocasionar perda de peso, rendimento de carcaca
e danos irreversiveis a qualidade da carne. Por
exemplo, individuos com 71,0kg de peso submeti-
dos ajejum de 48 horas podem perder até 7,1% do
peso (ou 0,11kg/hora) (MURRAY & JONES, 1992;
BEATTIE et al., 1999). Suinos abatidos com 100kg
de peso podem perder bkg apds jejum de 24 horas,
podendo a perda de peso na carcaca variar de 20%
a 31% do peso vivo quando submetidos a jejum
de 24 e 48 horas, respectivamente (JONES et al.,
1985; 1988; EIKELENBOOM et al., 1991). Jones et
al. (1985) mostraram que 80% da perda de peso
ocorre nas primeiras 24 horas do jejum. Até 24
horas de jejum, podem ser perdidos até 5% do peso
vivo dos suinos, na taxa de 0,2% por hora, ou entéo
0,25kg/hora (PELOS0,2001).

Muitos produtores nao gostam de realizar a
pratica do jejum pré-abate, pois acham que havera
perdas de peso vivo e de carcaga. Contudo, coma
pratica do jejum adequada, as perdas de peso vivo
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Perda de peso no manejo pré-abate

44 -

4,30

Perda de peso (kg)

Sh 12h 15h 18h

Tempo de jejum dos suinos na granja - (horas)

o

Porcentagem de perda de
peso no manejo pré-abate

35
321

807 om0 _ 272
25
20 -
15
1,0
05 -
00

%h 12h 15h 18h

Tempo de jejum dos suinos na granja - (horas)

GRAFICO 2 - Efeito do tempo de jejum dos suinos na granja sobre a perda de peso e da porcentagem de perdas dos
suinos no manejo pré-abate. Médias seguidas de letras mintsculas distintas dentro de cada fator diferem significativa-

mente pelo teste T (P<0,05).

ocorridas durante o manejo pré-abate estdo mais
relacionadas com a eliminagéo de urina, fezes, sem
afetaropesodacarcaca.

Isso pode ser comprovado (Grafico 2), onde,
utilizando tempos de jejum menores e adequados
arealidade brasileira, nao foi encontrado efeito
significativo do jejum sobre a perda de peso dos
suinos no manejo pré-abate, com os tempos de
jejumnagranjade9,12,15e18horas, e periodo de
descansonofrigorificode tréshoras.

O tempo de jejum tem efeito sobre a fre-
guéncia de lesdes na carcaca ocasionadas por
brigas, uma vez que o jejum pode alterar a rotina
de alimentacéo estabelecida. Menos lesdes nas
carcacas em virtude de brigas sédo observadas
guando o ultimo arragcoamento é antecipado ou
quando s&o mantidos os horarios de alimentagao,
e maior indice de lesdes ocorre quando o tempo
dejejum é estabelecido pelo ndo fornecimento da
ultimarefeicéo.

Os suinos que nédo receberam jejum antes do
embarque podem apresentam menor escore de

Fonte:adaptado DallaCostaet al., (2008a).

lesdes e menor porcentagem de escores modera-
dos ealtosemrelagéo aos que foram submetidos a
tempo considerado adequado de jejumna granjaou
nofrigorifico(MURRAY et al., 2001).

0 tempo de jejum dos suinos na granja influen-
ciou significativamente a frequéncia de lesdes
na pele dos suinos antes do embarque na granja
(FLS-E) e no desembarque no frigorifico (FLS-D),
como mostrado na Tabela 3. Contudo, ndo houve
efeito do tempo de jejum dos suinos na granja so-
bre afrequéncia delesdes napele dos suinos antes
do abate na baia de descanso no frigorifico (DALLA
COSTAetal., 2009).

Na classificacdo das origens das lesdes ndo
houve efeito do tempo de jejum dos suinos
sobreafrequénciadelesdes na carcagapor manejo
(FLC-M) densidade (FLC-D) e total (FLC-T) (DALLA
COSTA et al., 2009), Tabela 4. Todavia, foi observa-
do efeito significativo sobre a frequéncia de lesdes
na carcagca oriundas de briga (FLC-B). O tempo de
jejum de 15 horas na granja apresentou a maior
FCL-B,etempodel2horasamenor FCL-B.



MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

TABELA 3 - Médias das frequéncias de lesdes na pele por suino no embarque (FLS-E), no desembarque (FLS-D) e na baia
de descanso do frigorifico antes do abate (FLS-A), em fungéo do tempo de jejum na granja.

JEJUMNA GRANJA FLS-E
9horas 2,608
12horas 2,692
15horas 1,890
18horas 2,21

FLS-D FLS-A
3,99 5,21
2,86° 499
4,652 4,63
3,79 4,89

Nacoluna, paracadagrupode fatores de variagéo, as médias seguidas de letras mintsculas distintas diferem pelo teste T(P<0,05). Dados ajustados de Dalla Costaet al., 2009.

O manejo pré-abate pode promover situagdes
estressantes aos animais, influenciando negativa-
mente o seubem-estar, o perfil hormonal, os niveis
sanguineos de cortisol, lactato, creatinina-fosfo-
quinase (CPK) (PEREZ et al., 2002; KUCHENMEIS-
TERetal, 2005).

Trabalhos realizados por Dalla Costa et al.
(2008b) avaliando os efeitos do tempo de jejum
nagranjade 9,12, 15 e 18 horas encontraram um
efeito significativo do tempo de jejum na ganja so-
bre os valores do cortisol na saliva dos suinos, em
que suinos submetidos a tempo de jejum de nove
horas apresentaram maiores valores de cortisol na
saliva (Tabela 5) e os suinos submetidos a jejum de
12 e 15 horas apresentaram os menores valores
de cortisol e 0s suinos submetidos ajejum de 18
horas apresentaram valores intermediarios. Este
pesquisador ndo encontrou efeito do tempo de
jejumna granja sobre os pardmetros fisioldgicos de
estresse fisiconoabate (glicose, CPK e lactato dos
suinosnomomentodoabate).

A Ulcera esofégica-gastrica em suinos tem etio-
logia complexa e multipla, e por isso € considerada
uma doenca multifatorial (MORES, 2000), podendo
serinfluenciada pelo tempo dejejum.NaFigura5, es-
tdo apresentados estdmagos seme comdiferentes
graus de lesOes esofégico-gastricas encontradas
nainspecgao post mortem. Dalla Costa et al. (2008a)
com 9,12, 15, 18 horas ndo encontraram efeito
significativo do jejum pré-abate sobre aincidéncia
delceraesofagica-gastricados suinos.

Estudos realizados por (DALLA COSTA et al.,
2008a), avaliando o efeito do tempo do jejum dos
suinos na granja, encontraram baixa incidéncia
(14,97%) de suinos com Ulcera esofagico-gastrica
e desses, 13,90% (26 suinos) apresentaram es-
core de tlcera um e somente 1,09% (dois suinos)
apresentaram Ulcera com escore dois. A incidéncia
de animais sem Ulcera esofédgico-géstrica e
com paraqueratose foi alta (48,13% e 36,90%,
respectivamente), Grafico 3. Contudo, Lawrence et
al.(1998);Bidneretal.(1999) encontraramresulta-

TABELA 4 - Médias ajustadas das frequéncias de lesdes na carcaca provenientes do manejo (FLC-M), densidade (FLC-D),
brigas (FLC-B) e total (FLC-T), avaliadas 24 apds o abate, em fungéo do tempo de jejum na granja.

JEJUMNA GRANJA FLC-M FLC-D
9horas 1,02 1,57
12horas 110 0,92
15horas 111 1,28
18horas 0,97 153

FLC-B FLC-T
2,73% 5,34
212 4,16
3,86° 6,26
253 5,04

Na coluna, paracadagrupo de fatores de variagéo, as médias seguidas de letras mintsculas distintas diferem pelo teste T (P<0,05). Dados ajustados de Dalla Costaet al.,, 2009.
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TABELA 5 - Niveis salivares de cortisol (ug/dL), e sanguineos de glicose (mg dL-1), CPK (Ul) e lactato (mg dL-1) em funcéo

do tempo de jejum dos suinos na granja antes do embarque.

JEJUMNA GRANJA CORTISOL GLICOSE
9horas 0,6672 85,71
12horas 0, 398 83,75
15horas 0,392> 89,00
18horas 0,452 85,75

CPK LACTATO
1.206,98 49,75
1.103,29 57,89
1.375,73 57,98
1.421,17 66,78

Nacoluna, paracada grupo de fatores de variagéo, as médias seguidas de letras minisculas distintas diferem pelo teste T(P<0,05). Fonte: Dalla Costaet al., 2008b.

dos significativos. Uma provavel razao para isso é
a utilizacéo de maiores tempos de jejum por esses
autores, o que poderia aumentar a prédisposicéo a
Ulceraesofagico-gastrica.

A qualidade da carne dos suinos pode ser afeta-
dapor diversos fatores. A pratica do jejum pré-abate
¢ considerada inevitavel e a duragéo do tempo de
jejum pode ter efeito pronunciado na qualidade da
carne. Frequentemente, a qualidade é descrita em
medidas de pHpost mortem, coredriploss.

Para a indUstria, a carne ideal e desejada
¢ de alta qualidade, classificada como: RFN
(Reddishpink, Firm, Non-exudative), ou seja,
com coloragéo vermelho-rosada na superficie,
de consisténcia firme e ndo exsudativa. Essa
classificagéo apresenta pH inicial entre 6,0 € 6,5,
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FIGURA5 - Diferentes graus de lestes esofégica-géstrica.

com temperatura do musculo inferior a 40°C e pH
final entre 5,5 a 5,8. Qualquer variagdo em alguma
dessas caracteristicas, consideradas ideais, ca-
racteriza as carnes como menos desejaveis, como,
por exemplo, nos casos de carnes: PSE (Pale, Soft
and Exudative - carne pélida, flacida e exsudativa);
RSE (Reddish Pink, Soft, Exudative - carne aver-
melhada ourosa, flacida e exsudativa) e DFD (Dark,
Firm, Dry-carne escura, firme e seca).

0 estresse fisioldgico, assim como o medo
durante as brigas, pode elevar a secregéo de hor-
monios que exacerbam a atividade muscular sobre
o0 gasto de glicogénio do musculo. Consequente-
mente, isso pode levar aalteragdes na qualidade da
carnedos suinos.

Estudos conduzidos por Dalla Costa (2006)
ndo encontraram efeito do tempo de jejum dos
suinos na granja sobre os valores do pH inicial dos
musculos semispinalis capitis (SC), e semimem-
branosus (SM), e dos valores da perda de agua por
gotejamento, (Grafico 4). Contudo, houve efeito
do tempo de jejum dos suinos na granja sobre os
valores do pH inicial do musculo longissimus dorsi
(LD) e no pH finaldos musculos SC,LDe SM.

Os suinos que receberam jejum de 15 horas na
granja apresentaram maiores valores do pHinicial
no LD, porém néo diferiram estatisticamente dos
tempos de jejum de 9 e 18 horas. Ja o tempo de jejum
de 12 horas apresentoumenores valores de pH inicial
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GRAFICO 3 - Média da porcentagem de suinos com estdmago normal (sem les&o), com paraqueratose (PQ) e com Ulcera
esofagico-géastrica (UEG) em fungédo do tempo de jejum dos suinos na granja. Valores seguidos de letras distintas, na

mesma coluna, diferem entre si (P<0,05) pelo teste de x*

pH, por tempo de jejum

6,4 —

SC LD SM

Musculos

M 9 horas M 12horas M 15horas M 18 horas

Fonte:adaptado DallaCostaet al.(2008a).

pH, por tempo de jejum

6,4 —
6,2 —

Musculos

M 9 horas

GRAFICO 4 - Médias ajustadas do pH1 e pHU nos musculos semispinalis capitis (SC), longissimus dorsi (LD) e semi-
membranosus (SM), por tempo de jejum dos suinos na granja. Médias seguidas de letras mintisculas distintas diferem

significativamente pelo teste t (P<0,05).

e ndo diferiram de 9 e 18 horas de jejum. Os menores
valores de pH final SC, LD e SM foram encontrados
comotempodejejumde 12horasnagranja,enquanto
osanimais que receberamjejumde 18 horas apresen-
taram maiores valores do pH final de SC, e os tempos
de jejum de 15 e 18 horas apresentaram maiores
valores depH,nosmusculoLDe SM.

Fonte:adaptado Dalla Costaet al.(2006).

Na literatura ha grande discrepéancia entre os
efeitos do tempo de jejum sobre a qualidade de
carne. No entanto, essas diferengas séo atribuidas
aos diferentes niveis de estresse vivenciados pe-
los suinos antes do abate e pelo musculo utilizado
emcadaavaliagao.

M 12horas M 15horas M 18 horas
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CONSIDERACOES FINAIS

Arealizagao do jejum pré-abate contribui tanto
parao produtor quereduz os gastos comalimentacéo
quanto para os animais, sem prejudicar o bem-estar
animal e a qualidade de carne. Contudo, esse resul-
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O sucesso no manejo pré-abate é obtido por
meio do planejamento do embarque, que deve
ser realizado com alguns dias de antecedéncia ao
embarque. Nesse periodo, o produtor deve realizar
aavaliagdo dos animais a fim de identificar aqueles
em condicdes de serem embarcados, os suinos
enfermos, com dificuldades de locomogéo, lesdes
e aqueles que ndo podem ser transportados ao
frigorifico.

Caso haja animais sem condigdes de seremem-
barcados, por qualquer motivo (Figura 1), o técnico

responsavel deve ser comunicado para que tome
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as devidas providéncias, evitando sempre o sofri-
mento do animale maiores perdas econémicas.
Apos identificacao e definicdo da quantidade
de animais a serem embarcados, e da data e
horério de embarque, o responsavel pela proprie-
dade deve organizar a equipe que ird manejar os
animais, definindo as fungdes e o nimero de pes-
soas necessarias - que deve ser de uma pessoa
para cem animais -, buscando utilizar mao de obra
treinada e qualificada, adequar as instalacdes e
manté-las em boas condigdes de manutencgéo e
limpeza. Assim, antes do embarque dos suinos, o

L s

FIGURA 1 - Presenca de animais cansados ou fadigados (A), com prolapso de reto (B), canibalismo (C), com hérnias (D),
leses graves no sistema locomotor (E), leséo de casco (F) e ferimentos graves (G). Nessas situagdes, os suinos de-
vem ser embarcados e transportados sob condigdes especiais para minimizar o impacto sobre o sofrimento do animal.



CAPITULO2
PLANEJAMENTO DO EMBARQUE DOS ANIMAIS NA GRANJA

produtor deve limpar as instalagdes, removendo
restos de ragéo e sujidade dos comedouros e cor-
redores, evitando situagdes como mostra a Figura
2, pois 0s suinos estdo em jejum e vao procurar
comer osrestos deragao.

A limpeza das baias e aremocao dos dejetos
sdo recomendadas antes do embarque dos suinos
(Figura 3), uma vez que isso facilitara a locomogéo
dos animais e manejadores, evitando paradas,
escorregdes e quedas.

FIGURA 2 - Presenca de racéo no corredor (A), corredores limpos (B), comedouros lineares tamp&o com ragéo (C).
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FIGURA 3 - Baias dos suinos sujas com condigdes inadequadas para o manejo da retirada dos suinos (A);
procedimentos da limpeza das instalagoes (B) e baias limpas em boas condigdes para a condugéo dos suinos (C).

Quando for necessario embarcar grande nime-
ro de animais, o horério de chegada dos caminhodes
deve ser programado de acordo com o tempo
médio de embarque, evitando, assim, que a area
de manobra fique superlotada e que os motoristas
tenham que esperar muito tempo na propriedade.
0 tempo médio do embarque dos suinos para um
caminh&o com capacidade para cem suinos deve
ficaremtornodevinte e cincoatrintaminutos.

Nao somente os animais, mas as instalages
também devem ser observadas, buscando a
presenca de objetos que possam machuca-los,
como, por exemplo: ferros, quinas pontiagudas
e tdbuas com pregos salientes que possam
causar arranhdes e cortes, levando a perdas, parao
bem-estar do animal e para a qualidade da carcaga
(DALLA COSTAetal., 2012), conforme apresentado
naFigura4.

MANEJO E COMPORTAMENTO
DOS ANIMAIS

0 manejo influencia diretamente no bem-estar
dos animais. Desse modo, quando realizado de ma-
neira incorreta, com equipamentos inadequados,
pode afetar negativamente o nivel de bem-estar e
comprometeraqualidadedacarne.

E fundamental o conhecimento do produtor,
referente ao comportamento dos suinos, para que
ainteragdo entre 0 homem e o animal seja positiva
(HEMSWORTH; COLEMAN, 1999), possibilitando
qgue o manejador identifique pontos criticos das
instalagdes e corrijaasnecessidades dosanimais.

O ato da retirada dos animais da baia repre-
senta uma mudancga brusca de ambiente para o
suino, e como sdo animais naturalmente curiosos,
tendema parar e identificar o novo local, buscando
explora-lo (DALLA COSTA et al., 2012). Entretanto,
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FIGURA 4 - Estruturas mal planejadas, com falta de manutencéo, e objetos que podem ocasionar graves ferimentos e
lesdes nos animais durante o manejo, como: embarcadouros mal projetados, comedouros, pregos, bebedouros fixos,
pontas de ferros.

em consequéncia da falta de conhecimento
dos manejadores e condutores dos veiculos em
relagdo ao comportamento dos animais e as defi-
ciéncias nas instalagdes, muitas vezes, ocorrem
manejos agressivos que, ao invés de proporcionar
rapidez a etapa, podem ter efeito contrario, dificul-
tando ainda mais 0 manejo, conforme apresentado
naFigurab.

Esse fato é sustentado por Geverink et al.
(1998), que verificaram que suinos manejados de

forma inadequada, obtendo experiéncias negativas
durante a criagéo, apresentaram maior dificuldade
de serem embarcados, em comparagao ao grupo
que foimanejado de formaadequada. Umainteragéo
positiva durante a criagéo, normalmente facilita o
manejo pré-abate e reduz as perdas econémicas
ocasionadas durante acondugédo dos suinos.

Em alguns paises, devido ao método de produ-
¢ao, os lotes de suinos sdo misturados antes do
transporte nas baias de expedigao, anteriormente



ao embarque. Contudo, nessas situagdes, ocorrem
comportamentos agressivos como brigas, ata-
ques e perseguigoes. A agressao é provocada tan-
to pela mistura dos lotes, como pelas condigdes
de transporte no novo local (MARCHANT-FORDE et
al, 2010), que, apesar de servir para a definicdo da
nova hierarquia social do grupo, pode ser agravada
pelo estresse de estar em um ambiente novo e do
tempodejejum.

Para um eficiente manejo de retirada dos suinos
da baia, deve-se manter as baias limpas, evitando
escorregoes e quedas dos animais e dos manejadores,
devido ao acimulo de fezes e urina (DALLA COSTA et
al, 2012).E, caso algum ponto critico venha a surgir na
instalagéo, cabe aos manejadores corrigi-lo (LUDTKE
etal,2010).

Deve-se comecgar a retirada dos animais pelas
baias mais prdximas ao embarcadouro, impedindo
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que outros suinos se estressem pela movimenta-
¢ao e agitagao presentes no corredor, e evitando
movimentos bruscos que causem agitacéo do lote
(DALLA COSTA et al., 2012). O bom manejo pré-
abate nédo depende apenas do conhecimento das
pessoas sobre 0s animais que manejam, também
é importante que os préprios funcionéarios tenham
compreensdo de como seu préprio comporta-
mento pode influenciar na eficacia do processo de
manejo (LUDTKE et al., 2010).

Os suinos séo seres gregarios, acostumados a
viver em grupos. Dessa forma, devem ser sempre
manejados em grupos, a fim de evitar alteragdes
comportamentais que atrapalhem a conducao e
respeitar seucomportamento natural.

Segundo Dalla Costa et al. (2012), os animais
devem ser conduzidos em pequenos grupos (dois a
trés animais por grupo) ao caminhao, a fim de evitar

FIGURA 5 - Interagé&o homem-suino (A), falta de conhecimento sobre o comportamento animal (A) e problemas de
instalacdes (B) podem comprometer o bem-estar dos manejadores e dos suinos.
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paradas e suinos estressados no corredor, obten-
do-se assim, maior controle sobre eles, o que torna
o trabalho mais facil e rapido. Para facilitar a movi-
mentacéo, podem ser utilizados equipamentos de
manejo pré-abate. Na Figura 6, estao apresentados
procedimentos de manejo inadequados, que po-
dem comprometer o hem-estar dos manejadores e
dos suinos, e procedimentos adequados.

Os animais devem ser conduzidos de maneira
calma, minimizando os efeitos da interagdo homem
-animal e o nimero de suinos cansados no corredor.
Muitas vezes, aatividade de percorrerlongas distan-
cias e subir até o embarcador exige muito esforgo
fisicoaoqualndoestdoacostumados.

E muito importante que todos os manejadores
da equipe tenham consciéncia de que o suino nao
é um atleta. Portanto, nédo o faga percorrer longas
distancias até o embarcadouro, esta agéo vai exigir
muito esforgofisico desses animais.

Suinos isolados tendem a mudar o seu compor-
tamento e suas reacgdes, tornando-se mais agitados
ou até agressivos (DALLA COSTA et al,, 2012). Entao,
em casos de o suino relutar em seguir a orientacéo
do movimento e querer retornar, ndo se deve insistir
agressivamente ou tentar manejé-lo isoladamente;
deve-se deixa-lo paratras e conduzir no préximo grupo.
Essa agao podera estressa-lo e, pelo fato de serum

animal gregario, seramais fécil leva-locomumgrupo.

FIGURA 6 - Manejo inadequado dos suinos, utilizando lotes grandes (A), posicionamento inadequado do manejador (B), e
manejos adequados na condugéo dos suinos, com lotes pequenos (C) e posicionamento correto (D).



FIGURA 7 - Utilizagdo correta da zona de fuga para
conducao dos suinos.

0 posicionamento do manejador, por definir a
movimentacédo do animal, estéd também relacio-
nado a sua area de fuga. Apesar de parecer algo
complicado, é extremamente simples.

A zona de fuga do animal (figura 7) é represen-
tada pela drea de maxima aproximacéo ao redor do
animal, - (em que ele tolera a presenca de alguma
ameaca) -, ou seja, é uma disténcia segura que o
animalmantém da aproximagéo antes de reagir.

A tendéncia € que o animal reaja, afastando-se,
quando a zona de fuga ¢ invadida. (Figura 7), mas
pode, também, demonstrar comportamento de
luta, ouparalisagéo, se ndo houver como fugir.

A diregdo em que os suinos se movem refere-se
a posigdo em que o manejador estd em relagdo ao
ponto de equilibrio. O ponto de equilibrio, outro fator
importante que influencia na condugao do animal,
¢ um limite situado na escéapula (paleta) do suino,
e deve ser utilizado para controlar a diregéo da
movimentag&o do animal junto com ainterferéncia
dazonadefuga (Figura8).
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Assim, o manejador pode controlar e influenciar
amovimentacéo do animal com apenas trés posi-
cionamentos, da seguinte forma:

» posicionar-seatrasdopontode
equilibrioe dentro dazonade fuga:
suinomove-se parafrente;

» posicionar-seafrente doponto
deequilibrioe dentrodazonade
fuga:suinomove-se paratras;

» posicionar-seforadazonadefugado
animal: suino permanece parado.

E muito importante que cada colaborador da
equipe de manejo seja treinado para conhecer e
identificar o comportamento dos animais. Como
visto anteriormente, experiéncias negativas
podem prejudicar o manejo posterior. Além disso,
o colaborador deve conhecer sua fungdo no grupo,
pois isso evitarad o contrafluxo de pessoas no
corredor, o que prejudica a condugéo dos animais,
pela falta de conhecimento da sua influéncia sobre
asreacbes dele, conforme apresentado naFigura©.

MANEJO DOS SUINOS

» avaliar os animais e identificar aqueles em
condigbes de serem embarcados, e animais
enfermos;

» caso haja animais sem condigdes de ser
embarcados, o técnico responsavel devera
ser comunicado para que tome as devidas
providéncias;

» definir o nimero de animais a serem em-
barcados, assim como a data e o horério de
embarque;

» organizar a equipe que ird manejar 0s ani-
mais, definindo as fungdes e o numero de
pessoas necessarias (umapessoapara 100
animais);

» limpar as baias e instalagdes, removendo
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FIGURA 8 - Manejadores conduzindo pequenos grupos, posicionados dentro da drea de fuga e atrés do ponto de equili-
brio, incentivando os suinos a movimentarem-se para frente.

FIGURA 9 - Manejadores posicionados incorretamente promovendo contra fluxo no corredor e dificultando o manejo
dos suinos (A), e posicionamento correto dos manejadores (B).



restos de ragao e sujidade dos comedouros
ecorredores;

» verificar as instalagdes, buscando a pre-
senca de objetos que possam machuca-los,
como exemplo: ferros, quinas pontiagudas
e tabuas com pregos salientes que possam
causararranhdes e cortes, levando aperdas,
para o bem-estar do animal e para a qualida-
dedacarcaga;

» conduzir os animais de maneira calma em
pequenos grupos (dois a trés animais)
diretamente para o caminhéo, iniciando-se
pelas baias mais proximas ao embarcadouro;

» utilizar equipamentos de manejo pré-abate
adequados facilita a condugao dos animais
(tdbua de manejo e/ou lona; chocalhos/
remos; contato com as maos; vassoura de
condugéo; bandeira);

» lembre-se dos conceitos de zona de fuga e
ponto de equilibrio, pois o posicionamento
do manejador é o que define a movimenta-
caodoanimal;

» nao se esqueca de que 0 suino ndo é um
atleta.Entéo, ndo o fagapercorrer, correndo,
longas distancias até o embarcadouro,
escalar embarcadouros extremamente
inclinados, ourealizar qualquer atividade que
exijamuito esforgofisico.

EQUIPAMENTOS DE MANEJO

A condugéo e o0 manejo dos animais devem
ser feitos utilizando equipamentos de manejo
que tornam o servigo mais facil e seguro, quando
a equipe de colaboradores usufrui de maneira
correta dos equipamentos de manejo pré-abate.
Contudo, é necessario que os colaboradores co-
nhegam os equipamentos e como seus estimulos
produzidos funcionam.
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Os equipamentos para conduzir os animais
podem ser tanto comprados como produzidos
pelos proprios colaboradores da granja, desde que
sejam leves e de facil utilizagdo. Os modelos de
equipamentos séo:

» tabuademanejoe/oulona;

» chocalhos/remos;

» contatocomasmaos;

» vassouradecondugéoe

» bandeira.

Com o auxilio da tdbua de manejo, o manejador
pode limitar o movimento do animal e bloquear
parte do campo de viséo do suino para incentiva-lo
a mover-se na diregdo desejada e evitar que ele
recue. Além disso, a tabua de manejo funciona
para propria seguranca dos integrantes da equipe,
evitando que os animais se choquem diretamente
contra o corpo do manejador. Essas tabuas podem
ser produzidas na propria propriedade, desde que
sejam feitas de material leve, resistente (exemplo:
compensado naval, plastico), e tenham pegadores
oulocais parafacilitar aempunhadura e o manuseio
pelo colaborador (DALLA COSTA et al., 2013),
conforme demonstrado naFigura 10.

A utilizagéo da lona ou cortina € indicada no
auxilio a retirada dos animais da baia, e serve para
delimitar e restringir o espago e a movimentagao
dos animais no local, sendo possivel fixar uma das
extremidades na baia, e com acoes de esticar ou
encurtar alona, ajudando o manejador a conduzir os
animais. Esse equipamento pode ser confeccionado
de diferentes maneiras, contanto que tenha as
seguintes caracteristicas: trés a cinco metros de
comprimento, ou da largura da baia, por um metro de
altura, com pegadores ou fixadores para as maos na
parte superior ou laterais; com suporte de madeira
para que facilite o manuseio (DALLA COSTA et al.,
2013).NaFigurall, estao apresentados diferentes
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FIGURA 11 - Equipamentos de manejo para condug&o de suinos e sua utilizagéo - lonas.



MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

FIGURA 12 - Equipamentos de manejo para a condugédo dos suinos e sua utilizagdo - chocalhos.

modelos de lonas que podem ser utilizados para a
retiradados suinos das baias.

Por meio do som intermitente emitido pelos
instrumentos, o remo ou chocalho promovem
a movimentagdo dos animais, facilitando a
condugdo. Com movimentos rapidos, produzindo
sons mais intensos em curtos intervalos, sdo
obtidas movimentagdes mais répidas e agitadas,
enguanto com sons menos intensos, a condugéo
€ mais calma.

Apesar da eficiéncia do remo, sua aquisigéo
onera custos, podendo ser substituido pelo cho-
calho, fabricado com uma garrafa pet de dois litros
e colocagao de alguns gréos (milho, soja, feijao
etc.) ou pedras no interior e, se necessario, ainda,

é possivel adaptar um cabo de vassoura ou pedaco
de madeira na ponta (DALLA COSTA et al.,, 2013).
A Figura 12 apresenta alguns modelos de remo e
chocalhoutilizados no manejo dos animais.

A vassoura de condugéo, também facilmente
produzida na prépria propriedade, consiste em um
pedaco de cabo de vassoura ou madeira qualquer,
de aproximadamente 30 centimetros, com um
saco de rafia cortado em tiras na extremidade
(DALLA COSTA et al,, 2013) (Figura 13). Esse equi-
pamento auxilia a movimentagao dos animais pelo
estimulo visual e tatilem seudorso.

A utilizagéo de equipamentos que incentivam
a movimentagéo dos animais por meio do som
torna-se mais eficiente quando ha emissé&o de sons
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intermitentes.Emsituagdes emque oanimal parade
se locomover, o instrumento pode ser posicionado
proximo a orelha para que ele ndo somente entenda
ocomando, mas tambémyvisualize o estimulo.

Caso a propriedade nao tenha nenhum ins-
trumento de manejo, pode-se ainda conduzir os
animais utilizando estimulos manuais na regiéo do
flanco ou sobre o lombo do suino, que incentivam
e agilizam o movimento dos animais por meio do
contato fisico, controlando sempre a intensidade
daforcaaplicada, conforme mostradonaFigura14.

Aideia de se utilizar instrumentos de manejo
auxilia e facilita a condugéo dos suinos, evitando
situacdes estressantes para os animais e
colaboradores da equipe. Portanto, é extremamente
importante que o manejador conheca e entenda
sua influéncia sobre o comportamento dos animais

para que possa conduzi-los e corrigir qualguer ponto
criticoque surjadurante asetapas.

PROCEDIMENTOS DE MANEJO DE
ANIMAIS COM DIFICULDADES DE
LOCOMOGCAO OU INCAPACITADOS

Apenas os suinos que estejam em 6timas
condicdes fisicas e em perfeita salide devem ser
embarcados e transportados ao frigorifico. Os
animais que apresentarem ferimentos graves,
estiveremdoentes, incapacitados (lesionados), fa-
tigados, ou que ndo consigam se mover sem causar
sofrimento adicional, ndo devem ser embarcados e
transportados aofrigorifico.

Os suinos classificados como: NANI (non-am-
bulatory, non-injured), animais n&o lesionados,
porém cansados ou incapacitados paralocomogéo

FIGURA 183 - Equipamentos de manejo para conducao de suinos e sua utilizagéo - vassoura de condugéo.
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FIGURA 14 - Condugéo dos suinos através de estimulos com as méos na regido do flanco e lombo.

(SUTHERLAND et al., 2008), podem ser embarca-
dos, contudo ndo devem ser muito movimentados.
Se possivel, deixa-los descansar até que todos os
demais animais do lote sejam embarcados, com o
propdsito de evitar sofrimento e maiores perdas
econdmicas por mortalidade e qualidade de carne.
Esses animais devem ser embarcados no ultimo
box do piso inferior do caminh&o e o motorista deve
ser avisado da sua presenca para que no procedi-
mento de desembarque, os colaboradores tomem
maiores cuidados (DALLACOSTAetal., 2012).
Devido ao sofrimento para se locomoverem,
os animais lesionados ou com fraturas nao devem
ser embarcados, principalmente pela dificuldade
de subir e descer as rampas de embarque e
desembarque. Em situacdes em que esses
animais séo embarcados, eleva-se orisco de serem
pisoteados durante o transporte e desembarque,

e, até mesmo, de chegarem mortos no frigorifico.
0 embarque e o desembarque do interior do cami-
nhéo tornam-se extremamente dificeis (Figura 15),
devendo-serecorrerao carrinho de emergéncia.

E importante que, no momento do embarque,
quando houver algum animal que néo consiga se
movimentar sozinho, a equipe esteja prontamente
preparada para maneja-lo de maneira correta e
atuar conforme os procedimentos de bem-estar do
animal da granja.

Esses animais somente poderéo ser embar-
cados se houver métodos que possibilitem sua
conducédo sem causar sofrimento, e eles devem
ser embarcados no Ultimo compartimento - trasei-
ra da carroceria -, e no piso inferior, para que sejam
os primeiros a serem desembarcados no frigorifico
e, se possivel, tenham maior espago disponivel a
fim de minimizar algum estresse adicional na etapa
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FIGURA 15 - Manejo dificil e inadequado (puxar pela orelha ou rabo) dos suinos com problemas de locomogao no embar-

que (suinos cansados, lesionados e fraturados).

de transporte. O motorista devera ser sempre
informado da situacao, pois tera a funcgéo de
comunicé-laao frigorifico, para que sejam tomadas
asdevidas providéncias naetapade desembarque.

Em situagdes da presenca de qualquer um
desses animais, o técnico responsavel pela granja
devera estar ciente para que tome as providéncias
necessarias, visando ao bem-estar do animal e
evitando perdas econémicas.

Muitas vezes, ha duvidas sobre o destino do ani-
mal, o que atrasa o processo e prolonga o sofrimento
do animal. Contudo, a decisao deve ser tomada o
mais breve possivel e sempre com o auxiliodo médico
veterinario ou profissional responséavel pelo moni-
toramento da granja. Caso a eutanasia seja a melhor
opcéo, é de responsabilidade dos profissionais
decidiremqualomelhormétodo de abate sanitério.
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0 embarcadouro da granja é a estrutura fixa
ou mével que permite o acesso dos animais ao
caminhao, podendo ser considerado uma das
areas mais importantes da granja. Quando mal
instalado, pode gerar grandes prejuizos ao pro-
dutor e a agroindustria, ocasionados por lesdes,
hematomas, fraturas e até a morte dos suinos,
bem como o comprometimento do bem-estar dos
manejadores, dos suinos e da qualidade da carne.
Esses agentes estressores estdo associados a
forteinteragdo homem-animal.

- 0

o

3
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Portanto, quando se planejaasinstalagdes para
aproducgao de suinos, o sistema de embarque deve
ser o primeiro a ser pensado e projetado, pois € por
esta instalagdo que ird passar todo o resultado da
produgao. Essas instalagdes devem ser construi-
das de forma a facilitar a passagem dos animais,
uma vez que mal projetadas, havera risco de
acidentes com os suinos e os manejadores, devido
aescorregoes, quedas e ferimentos.

Na préatica, o embarcadouro € definido como

uma rampa de acesso dos suinos da granja ao

FIGURA 1 - Modelos de embarcadouros - fixo de alvenaria com érea de fuga para o manejador (A), fixo de alvenaria sem
area de fuga para 0 manejador (B), fixo de alvenaria com estrutura mével de madeira (C), embarcador modelo elevador (D),
movel metdlico (E), movel de madeira (F), e embarcador fixo com piso mével modelo Copérdia (G).
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interior da carroceria do caminhao, que pode ser
fixa ou movel, dependendo do tamanho, caracte-
risticas da granja e modelo dos caminhdes a serem
utilizados no transporte dos suinos. Os materiais
utilizados para sua construgao podem ser: madeira,
alvenaria e metal. Na Figura 1, est&o apresentados
diferentes modelos de embarcadores utilizados
parasuinosnoBrasil.

0 embarcadouro deve ter uma estrutura firme,
gue ndo se movimente ou vibre durante o embarque
dos animais, encorajando-os a locomoverem-se,
evitando, assim, que paremnarampa.

A largura do embarcadouro deve respeitar a
caracteristica gregéria dos suinos e o manejo em
grupo, permitindo a passagem de dois animais ao
mesmo tempo, para que nao percam o contato
visual com o outro. A recomendacéo de largura é
deummetro(DALLACOSTAetal,, 2012). NaFigura

2, sdo apresentados embarcadores com largura
adequada, que facilita a movimentacao dos
suinos, e embarcadores com largura inadequada,
onde os suinos tendem a parar, retornar e entravar
apassagem.

Ainclinacdo da rampa é uma caracteristica
extremamente importante para o embarque,
devendo sempre ser a mais suave possivel. Reco-
menda-se que n&o ultrapasse 20° (DALLA COSTA
etal, 2012). Inclinagdes superiores dificultam a
subida dos animais que nao estédo acostumados
a esse esforco fisico e aumentam o risco de
escorregoes, quedas, contusoes, fraturas entre
outras lesdes, diminuindo o nivel de bem-estar e
daqualidade decarne.

O piso da rampa, assim como a inclinagao,
influenciam na subida dos animais, e, por isso,
deve ter estrutura antiderrapante, possibilitando

FIGURA 2 - Embarcadores com largura adequada que permite a passagem de dois suinos por vez (A) e embarcadores com
estrutura inadequada (B), onde podem passar mais de dois suinos por vez e ficarem presos.
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FIGURA 3 - Embarcadores com diferentes caracteristicas de paredes laterais adequadas sem frestas e a altura reco-
mendada (A), e embarcadores com problemas de estrutura nas paredes laterais vazadas e com frestas (B) e com proble-
mas de baixa altura (C).

a subida sem escorregdes, quedas e outros
acidentes. Para melhorar a aderéncia, convém que
0 piso seja sempre seco e limpo. O produtor pode
utilizar serragem e maravalha, se possivel, para
formarumagrossacamada sobrearampa.
Pesquisas mostram que rampas acima de 20°
geram aumento significativo na frequéncia car-
diaca (VAN PUTTEN; ELSHOF, 1978), nos niveis de
cortisol (BRADSHAW et al.,, 1996), na quantidade

de suinos que recusam a mover-se (PHILLIPS et al.,
1988; LAMBOOIJ; VAN PUTTEN, 2000) e no tempo
deembarque (WARRISS etal, 1991).

Sempre que possivel, deve-se evitar a
formacgéo de curvas acentuadas (Figura 4)
no embarcadouro. As curvas ndo podem ser
fechadas (<90°), porque dificultam a movimen-
tacao dos animais e provocam paradas, devido a
perda do contato visual com os outros animais.
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FIGURA 5 - Sistema de embarque dos suinos com bom sistema de iluminagéo, produzindo um ambiente externo mais
claro que o interno e que incentiva a condugédo dos animais.



Quando ha necessidade de construgéo de em-
barcadores com curvas, deve-se dar preferéncia
acurvas suaves, sem formacéo de cantos, como
mostrado naFigura 4.

Os suinos sdo animais sensiveis a iluminagdo e
tendem a se deslocar de dreas escuras para claras,
desde que a luz ndo ofusque sua viséo ou incida
diretamente em seus olhos. Portanto, quando os
procedimentos de embarque ocorrerem a noite,
ailuminagéo no interior das instalagdes da granja
deve ser reduzida em relagdo ao embarcadouro
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para incentivar seu deslocamento (Figura b). Para
isso, pode ser instalada uma fonte de luz no embar-
cadouro, fazendo com que fique mais clarodo que o
corredordagranja.

Haja vista a demanda por sistemas de embar-
que adequados arealidade brasileira, a Embrapa
Suinos e Aves (CNPSA), em parceria com a Coo-
perativa Central Aurora Alimentos da regiéo oeste
de Santa Catarina, desenvolveu trés modelos de
embarcadouros, conforme ilustra a Figura 6, que
seguemtodas asrecomendagdes citadas.

FIGURA 6 - Modelos de embarcadouros com laterais fechadas, altura adequada e piso antiderrapante que evitam para-
das, distragdes, escorregdes e quedas, e estruturas de ajuste que corrigem a formagéo de espagos entre o embarcadou-
ro e o caminhao, desenvolvido pela Embrapa Suinos e Aves (CNPSA).
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FIGURA 7 - Sistema de ajuste para evitar frestas entre o embarcadouro e a carroceria do caminhao.

Ao estacionar o caminhao junto ao embarca-
dor, deve-se verificar se ndo ha espaco (fresta)
entre o embarcadouro e o caminhao, pois esses
obstéculos podem prejudicar a conducgéo dos
suinos, favorecendo paradas dos animais e provo-
cando graves acidentes como: quedas, fraturas
e contusodes dos suinos e dos manejadores. A
formacédo de espacos pode ser corrigida através
da utilizacdo de um sistema de ajuste, com a
colocagao de um encaixe moével entre o embarca-
dor e a carroceria do caminhé&o, evitando, assim,
frestas e degrau entre os mesmos (DALLA COSTA
et al,, 2012). Na Figura 7, estédo apresentados
alguns equipamentos que podem ser utilizados

para fazer ajustes e corrigir o ponto critico entre
o embarcador e o caminh&o. Ja na Figura 8, estéo
apresentados os embarcadores com problemas
defrestasentre o caminhdo e o embarcador.

E extremamente importante que tanto o res-
ponsavel pelo projeto darampa de embarque como
os manejadores tenham plena consciéncia de que
0 suino nao é um atleta. O suino ndo possui preparo
fisico para percorrer longas distancias ou escalar
um embarcadouro. Portanto, em granjas com
capacidade de alojamento acima de 500 animais, o
embarcadouro deveré ser construido no centro das
instalagoes (DALLA COSTA et al.,, 2012), conforme
modelos apresentadosnaFigura9.



A dificuldade no manejo dos suinos durante o
embarque pode ser maior quando as instalagdes
das granjas e dos veiculos nao estéo de acordo
com o recomendado. Dessa forma, deve-se levar
em consideragao a influéncia das instalagdes
sobre o comportamento dos animais ao planejar
a estrutura de embarque, a fim de facilitar o
manejo dos animais e minimizar o efeito das
instalagtes inadequadas sobre o bem-estar dos
animais e da equipe de manejo, a qualidade da
carne e o prejuizo econémico.

RECOMENDACOES PARA
0 EMBARCADOURO:
» oembarcadourodeveterestrutura
firme, que ndo se movimente ou
vibre durante o embarque dos animais,
encorajando-os a selocomoverem;

»

»

»

»
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alargurado embarcadouro deve permitir
apassagemde dois animais ao mesmo
tempo (ummetrodelargura), evitando que
percamo contato visual comooutroanimal;
asparedeslaterais devemter alturaminima
deummetro, evitando que os suinos saltem
paraforadoembarcadouro,edevem
sersolidas,impedindoavisualizagcdo do
ambiente externo e formagdo de sombras;
ainclinacdodarampade embarque

deve ser sempre amais suave possivel,
endoultrapassar 20°. 0 suinonéo
éumatletal Entéo, deve-seevitar

que ele escale embarcadouros;
opisodarampadeve sercomposto
deumaestruturaantiderrapante,
alémdeestarsecoelimpo.Oprodutor

pode utilizar materiais paraaumentar

FIGURA 8 - Embarcadores com problemas de ajuste entre o embarcador e o caminhao, o que dificulta o manejo e aumenta
orisco de ferimentos durante a condugéo dos suinos.
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»

»

»

aaderénciadopiso,comoserrageme

maravalha, formando uma grossacamada

sobrearampa.lssoajudaaevitarescor-
regbes, quedas e outros acidentes;
deve-seevitaraformagéodecurvas
acentuadasnoembarcadouro. Porém,
quando necessarias, as curvas devem
sersuaves, semformacgdode cantos;
oambiente externodagranjadeve ser
mais claro, pois os suinos tendemase
deslocarde dreasescurasparaclaras,
desde quealuznaoofusque suavisdo
ouincidadiretamente emseusolhos;
se houverformacgéao de espagos
entre o embarcadouro e o caminhéo,
devem serimediatamente corrigidos,
sistemade ajuste,comacolocacéo
de umencaixe movel entre o embar-
cador e acarroceriado caminhao;

» osuinondoéumatleta, portanto,em
granjas extensas, com capacidade de
alojamento acimade 500 animais, o
embarcadouro deveré ser construido
nocentrodasinstalagdes, evitando
queelepercorralongas distancias.

CONSIDERAGOES FINAIS

No manejo pré-abate dos suinos, o embar-
cador é um equipamento essencial para o seu
embarque. Assim, durante o planejamento
das instalagdes, é essencial que o sistema de
embarque seja o primeiro equipamento a ser
projetado, tendo inclinagéo inferior a 20°, com
piso antiderrapante, paredes sélidas e com-
pactas, coberto, com sistema de ajuste entre
o embarcador e o caminhé&o, area de fuga para
os manejadores (lateralmente a rampa) e bom

sistemadeiluminacao.

FIGURA 9 - Sistema de embarque de suinos indicado a instalagdes com capacidade de alojamento maior do que 500

animais, com embarcadouro instalado no meio da instalagao.
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INTRODUCAO

O transporte é uma situacao nova e estres-
sante para os suinos que pode comprometer
a produtividade da granja, contribuindo para o
aumento dos indices de mortalidade no manejo
pré-abate, dafrequénciadelesdes e fraturas, bem
como comprometendo o bem-estar dos suinos.

O estresse do transporte dos suinos estéa
relacionado aos seguintes agentes estres-
sores: medo, exposigcdo ao novo ambiente,
ruidos e cheiros desconhecidos, vibracdes,
mudancas subitas na velocidade do caminhéo,

MANUA DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

variagcdo da temperatura ambiental e menor
espaco social ambiental (FAUCITANO, 2000).
Frequentemente, todos esses fatores estres-
santes levam a respostas comportamentais e
fisiologicas que podem prejudicar o bem-estar,
aqualidade dacarne e orendimento de carcaca
(BENCHet al., 2008).

Nos ultimos trinta anos, as condigdes do
transporte dos suinos no Brasil tém passado
por grandes mudancas em relagcdo aos modelos
de carrocerias, passando dos de madeira para
os metalicos, com piso liso e tecnologias anti-

FIGURA 1 - Modelos de carrocerias - Evolugéo dos modelos de carrocerias utilizadas para o transporte de suinos - car-
rocerias de um piso com estruturas de madeiras com divisdrias (A), carrocerias metélicas de um piso com divisdria (B),
carroceiras metaélicas de dois pisos fixos (C), carroceria metalica com piso mével (D), carroceria metélica com plataforma
hidraulica (E), carrocerias de trés pisos fixos em caminhdes de quatro eixos (F), carreta com carroceria metélica de dois
pisos fixos (G), carreta com carroceria metélica de trés pisos fixos (H).
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derrapantes, carrocerias sem ou com divisorias
as de grandes boxes atuais com capacidade
para o transporte de sete a nove suinos, das
carrocerias de um piso para as de dois ou trés
pisos e as de piso fixo para as de piso mével, com
plataforma hidraulica, carretas de dois e trés
pisos,comonaFigural.

A taxa de mortalidade ideal no transporte dos
suinos é zero por cento. Contudo, esse indice & mui-
toraramente obtido por diversas causas que seréo
discutidas a seguir. Por esse motivo, na realidade
brasileira, muitas empresas tém utilizado como
meta a taxa de mortalidade no transporte proxima
a 0,04%, considerando que no Brasil o indice pode
chegara0,14% (SILVAetal,2014).

As perdas durante o transporte estao
relacionadas com as condigdes sanitarias dos
suinos transportados, densidade, disténcia e
duracgéo do transporte, condicdes das estra-

das, caminhdes e carrocerias, temperatura
ambiente, sindrome do estresse suino (PSS)
e qualificacéo e treinamento dos condutores
dos veiculos.

A densidade no transporte dos suinos é um
forte agente estressor que pode promover per-
das significativas. Assim, deve ser ajustada de
acordo com as condigOes climaticas da regiao
produtora de suinos, tendo sempre emvista que
os suinos devem ter espago suficiente para que
possam deitar sem amontoamento e de modo
que possam ficarem pé.

Com o objetivo de reduzir as perdas no trans-
porte, a Embrapa Suinos e Aves de Concdrdia, em
parceria com a Secretaria de Desenvolvimento
Agropecuério e Cooperativismo do Ministério da
Agricultura, Pecuéria e Abastecimento desenvol-
veu um programa de qualificagéo dos transpor-
tadores de suinos com o objetivo de qualificar os

FIGURA 2 - Curso de bem-estar na producéo de suinos, realizagédo pela Embrapa Suinos e Aves, junto as empresas
produtoras de suinos.
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FIGURA 3 - Densidade de transporte dos suinos inadequadas (A) com alta densidade, e com densidade adequada (B).

transportadores de suinos visando ao incremento
do bem-estar e redugéo das perdas no manejo
pré-abate (Figura 2).

Para as condigOes brasileiras, ha referéncia e
recomendacoOes de densidade no transporte no
Regulamento de Inspecéo Industrial e Sanitéaria de
Produtos de Origem Animal (RIISPOA) - (BRASIL,
1952) e naPortarian®711, que aprova as Normas
Técnicas de Instalacdes e Equipamentos para
Abate e Industrializagdo de Suinos (BRASIL,
1995). Por se tratar de uma questé&o ética e eco-
noémica, os institutos de pesquisas, ensino, orga-
nizagOes ndo governamentais e as agroindustrias
brasileiras desenvolveram diversos programas de
bem-estar que tém utilizado as recomendagdes
da Comissao Europeia (EC, 1995), na qual é
recomendado 235kg/m? ou 0,425m? para um
suino de 100kg, podendo variar no maximo 20%
(0,510m?/100kg ou 196kg/m?), dependendo das

condigdes climaticas e do tempo de transporte.
Na Figura 3 sdo apresentadas situagdes inade-
quadas e adequadas de densidades.

Os suinos sé podem ser transportados sob as
seguintes condigdes:

» estarememjejum por,nominimo, 10

al2horasantesdoembarque;

» limpos,comausénciadefezese

formagaode cascédodefezes;

» ausénciadeenfermidades;

» boascondi¢desfisicas-ausén-

ciasdelesdesefraturas;

» locomoverem-se sozinhos.

Quando o caminh&o chegar a granja, ele deve
estar em boas condicOes para a realizacao do
transporte dos suinos. Paraisso, o caminhédo e a
carroceria devem estar em bom estado de higie-
ne e manutengao, ou seja, com a carroceria limpa,
previamente higienizada e desinfetada, com piso
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e paredes integras, sem rachaduras, partes que-
bradas ou que possam lesionar os animais, como
mostrado na Figura 4. Caso o produtor constate
que o veiculo apresenta alguma inconformidade,
o motorista e o responséavel pelo transporte
dos suinos devem ser comunicados para que
providenciem adevida manutengéo.

Antes do embarque dos suinos no caminhéo, o
motorista devera estar com toda a documentacgéo
necessaria para fazer o transporte dos animais da
granja ao frigorifico, evitando transtornos durante
a viagem e na chegada ao frigorifico, o que pode
atrasar o transporte e o desembarque, fazendo
com que 0s animais possam sofrer estresse
enguanto permanecerem no caminh&o parado.

No embarque dos suinos, o motorista do
caminhao deve ficar proximo ao embarcador
a fim de verificar se todos os animais tém
condigcOes de serem embarcados, pois 0 em-

barque de suinos incapacitados (cansados, com
dificuldade de locomogéo, fraturados ou com
lesbes) pode elevar a mortalidade da etapa de
transporte, podendo o motorista ser respons-
abilizado pelas perdas. Cabe ao motorista
responsavel ndo autorizar o embarque de suinos
comproblemas.

Os suinos entregues ao frigorifico devem estar
limpos, saudaveis, em jejum, isentos de hemato-
mas e lesdes, ndo estressados e em condigbes
de locomoverem-se. No entanto, um dos grandes
desafios é amenizar o estresse por calor, principal-
mente emlocais quentes.

E conhecido que sob as condi¢des subtropi-
cais, o uso da dgua no manejo pré-abate ajuda a
aliviar o estresse por calor em suinos (GREGORY,
2008). Ja o uso da ducha como forma de promo-
ver a perda de calor dos animais no caminhéo,
antes ou apds o transporte, é recomendado

FIGURA 4 - Carroceiras com problemas de manutencéo (A), sujas (B) e limpas (C). Caso haja algum problema ao chegar na
granja, o responsavel pelo transporte deve ser comunicado.
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FIGURA 5 - Diferentes formas de molhar os suinos apds o embarque para melhorar a ambiéncia.

por normativas e diretivas de varios paises
(COLLEU; CHEVILLON, 1999). No Brasil, essa
técnica também vem sendo utilizada por granjas
e frigorificos como forma de amenizar o estresse
provocado pelo calor e reduzir as perdas durante
otransporte.

Pesquisas realizadas por Dalla Costa et al.
(2014), no verédo de 2010 na regiao oeste de
Santa Catarina, avaliando o uso da ducha da dgua
no manejo pré-abate dos suinos em 16 granjas,
ndo encontram efeito significativo desse pro-
cedimento do manejo pré-abate sobre os niveis
plasmaticos de cortisol e lactato, bem como da
frequéncia de lesbes nas carcagas em fungao do
manejo, densidade e brigas, e dos valores do pH
inicial (pH) e final (pH,) dos valores da cor e perda

de agua por gotejamento dos musculos Longissi-
mus e Semimembranosus.

Contudo, devido a grande diversidade das
condigdes climaticas do Brasil e dos proce-
dimentos do manejo do embarque, os suinos
podem ser molhados apds o embarque somente
em dias com temperaturas superiores a 16°C e
umidade relativa do ar menor que 70%. Paraisso,
quando os manejadores forem molhar os suinos,
devem ser utilizados equipamentos com vazao
e pressao adequadas, permitindo que todos
os suinos sejam molhados. A utilizagdo desses
procedimentos somente deve ser indicada se
as instalagdes produtoras de suinos e os cami-
nhbes estiverem equipados com sistemas de
coletas de dejetos dos suinos, evitando, assim,
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problemas ambientais. Na Figura 5 sdo apresen-
tadas as diferentes formas de molhar os suinos
apds oembarque.

As condigbes do transporte dos animais da
granja ao frigorifico sdo de grande importancia
para a cadeia de producéo de suinos, visto
que o resultado do trabalho de seis meses da
equipe técnica pode ser comprometido. Estudos
realizados por Dalla Costaetal. (2007), avaliando
os efeitos dos modelos de carrocerias metélicas
de um e de dois pisos em duas estacdes do ano
(inverno e verdo) sobre aincidéncia de lesdes
na carcaga provenientes de manejo (FLC-M),
de densidade (FLC-D), de brigas (FLC-B) e total
(FLC-T), verificaram que os suinos transportados
no inverno apresentaram frequéncia de lesdes
significativamente maior em relagéo ao verédo
(Tabelal).

Suinos transportados em carrocerias de um
piso apresentam frequéncia de lesdo na carcaca
significativamente maior em relagéo aos trans-
portados em carrocerias de dois pisos (DALLA

COSTAetal.,, 2007).Jaoboxdentro dos modelos de
carrocerias nao teve efeito sobre a frequéncia de
lesdesnacarcaca(Tabelal).

Os modelos de carrocerias simples e
dupla néo influenciaram significativamente os
valores dos pH, (45 minutos apés o abate) dos
musculos Longissimus dorsi (LD) e Semimem-
branosus (SM), (DALLA COSTA et al., 2007).
Entretanto, esses pesquisadores verificaram
que os valores do pH,(vinte e quatro horas
apos o abate) dos misculos LD e SM de suinos
transportados em carrocerias simples foi
significativamente menor em relagédo aos
transportados em carrocerias de dois pisos.

Ludtke et al. (2004), que ndo observaram efeito
significativo do modelo de carroceria (piso mével,
sistema de asperséo de dgua e coleta de dejetos e
veiculo convencional de piso fixo, rampa adaptéavel
sem sistema de coleta de dejetos) e sistema de
conducéo (pranchas de aluminio e bast&o elétrico)
sobre a qualidade da carne dos suinos (pH, e pH, do
musculo SM, capacidade de retencéo de agua do

TABELA 1 - Médias ajustadas e desvios-padréo para as frequéncias de lesdes na carcaga provenientes de manejo (FL-
C-M), de densidade (FLC-D), de brigas (FLC-B) e total (FLC-T) avaliadas 24 horas apds o abate, em funcéo de estacéo do
ano, modelo de carroceria e posigdo do animal dentro da carroceria do caminhao.

FATORDE VARIAGAQ

Estagdodoano

Inverno 2,09+1,65°
Veréo 0,92+1,29°

2,07+1,5%2
1,18+1,44°

MODELO DE CARROCERIA

Dupla 1,66%1,67°

Simples 1,35+1,38°

151+154
1,78+1,68

8,446,742 12,60+6,842
5,81+5,68° 7.92+6,06°
6,57%6,57° 8,76+6,75°
7,86%6,59° 10,777,202

POSICAODENTRO DA CARROCERIA

Frente 1,41+1,49
Meio 1,42+1,56
Atrés 1,68%1,66

1,82+1,692
156+1,63°
1,50+1,60°

6,88+6,88 10,11+6,78
7,52+6,81 10,650£7,39
6,98+5,73 10,16+6,09

Médias seguidas de letras distintas, por variavel e namesma coluna, diferem significativamente pelo teste t (P<0,05).



TABELA 2 - Valores médios das avaliagdes fisico-quimi-
cas das caracteristicas da qualidade da carne e erros-pa-
dréo emrelagdo ao método de embarque e desembarque

(EleE2).

AVALIAGOES E1l E2
pH(2h)-SM 5,977+0,044 6,08+0,0562
pH(24h)-SM 5,603+0,046 5,678+0,046
CorL*SM(2h)  415622+1256  41,217+1,486
Cora*SM(2h)  10,290+0,748  10,165*0,885
Corb*SM(2h)  -2,323+0,081 -2,318+0,095
CorL*SM

(24h) 433730647  43,427+0,547
Cora*SM . .
(24h) 12,738+0,431  13522+0,431
Corb*SM . i .

(24h) -1,970=0,264 1,422+0,264
Perdapor

exsudacgao- 4,761+0,391 4,868+0,391
LD (%)

CRA-LD(cm2)  0,038+0,003 0,039+0,003

LD =Longissimus dorsi; SM=Semimembranosus; CRA= capacidade deretengéo
de agua; E1=método de embarque e desembarque utilizando veiculo com
carroceriacompiso movel e E2=método de embarque e desembarque utilizando
veiculo com carroceriacom piso fixo. As médias seguidas de letras distintas
paracadamusculo diferem significativamente pelo teste T(p<0,05).

musculo SM e da cor e porcentagem de carcacgas
comproblemade PSE domusculoLD).

O sistema de embarque e desembarque
dos suinos em caminhdes com carroceria com
piso mével (E1) e carroceria convencional, com
carroceria com piso fixo (E2) foram avaliados
sobre os parametros de bem-estar e da quali-
dade da carne por Ludtke et al. (2012), que nao
encontraram efeito significativo do sistema de
embarque dos suinos sobre os parametros da
qualidade da carne (Tabela 2). O sistema de em-
barque dos suinos influenciou apenas os valores
do cortisol plasmatico (Tabela 3), onde os suinos
embarcados, transportados e desembarcados
em caminhdes de carroceria de piso fixo foram
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maiores em relagéo aos de piso mdvel, enquanto
os valores de lactato e creatina fosfoquinase
ndo foraminfluenciados pelo sistema de manejo.

Dalla Costa et al. (2014), avaliando o sistema
de embarque, transporte e desembarque de
suinos utilizando caminhdes com carrocerias de
piso fixo e mdével com plataforma hidraulica em
16 granjas daregiéo oeste de Santa Catarina, ndo
encontraram efeitos significativos do modelo de
carroceria e piso (inferior e superior) dentro dos
modelos de carroceria sobre os indicadores de
bem-estar (frequéncia de lesdes na pele, carca-
ca), nos indicadores sanguineo do estresse (CPK
elactato) e dos pardmetros da qualidade da carne.
Esses pesquisadores verificaram que o nivel do
cortisol dos suinos transportados em carrocerias
de piso movel foi significativamente menor (6,29
x 7,67) em comparacéo ao da carroceria de piso
fixo (Tabela 4). Também foi observado que o grau
de facilidade e o tempo gasto para o embarque e
desembarque dos suinos na carroceria de piso
movel foram menores em relagdo aos transporta-
dosnacarroceriade piso fixo.

As condigbes do transporte dos suinos sao
distintas entre as regides produtoras. Araujo
(2009), avaliando as condigdes do transporte de
quatro frigorificos da regido Sul do Brasil, verificou
gue a distadncia média entre as granjas até os
frigorificos foi de 73,83km, sendo gastas em
média duas horas para fazer o transporte comuma
velocidade média de 39,5km/h. J& para a regido
de Sinop-MT, a disténcia é superior (168km) e os
caminhdes desenvolvem uma velocidade média
de 23,77km/h, com o tempo de transporte de 6,40
horas (CORASSAetal., 2013).

O transporte dos suinos, da granja ao frigori-
fico, deve ser realizado sempre que possivel nas
horas com temperaturas mais amenas. Porém,
isso geralmente ndo é possivel devido as caracte-
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TABELA 3 - Valores médios dos indicadores de estresse e erros-padréo emrelagdo ao método de embarque e desembarque.
METODO DE EMBARQUE E DESEMBARQUE

El E2

VARIAVEIS

CPK(U/L) 1071,1+0,960 1375,1+0,960
LACTATO (mg/dl) 96,079+5,643 101,060+5,543
CORTISOL (mcg/dl) 8146+0,130° 8,956+0,130°

E1=método de embarque e desembarque utilizando veiculo com carroceriacom piso mével e E2=método de embarque e desembarque utilizando veiculo com
carroceriacom piso fixo; CPK= creatina fosfoquinase. As médias seguidas de letras distintas para cadamusculo diferem significativamente pelo teste T(p<0,05).

risticas logisticas de transporte e da capacidade » antes de iniciar o embarque, o motorista
de recebimento dos frigorificos. Dessa maneira, devera verificar se esta com toda a docu-
quando os suinos forem transportados durante o mentacao necessaria para o transporte,
dia e a temperatura ambiente estiver alta e o sol evitando que os animais sofram estresse
escaldante, os caminhdes devem ser equipados adicional por permanecerem mais tempo no
com lona ou tela de sombrite em toda a parte caminh&o parado;
superior da carroceria, com o objetivo de proteger » durante o embarque, o motorista do
os suinos do sol e evitar, assim, queimadura de caminhéo deve avaliar todos os animais
pele nos suinos (Figura 6). e ndo autorizar o embarque de suinos
com problemas, pois isso pode elevar a
RECOMENDAC()ES mortalidade no transporte, que sera de
PARA O TRANSPORTE suaresponsabilidade;
» acarroceria deve estar limpa, previamente » 0s suinos somente podem ser molhados
higienizada e desinfetada; apos o embarque em dias com tem-
» 0 piso da carroceria e as paredes devem peraturas superiores a 15°C, e umida-
estar integras, sem rachaduras, partes que- de relativa menor que 70%, utilizando
bradas ou que possamlesionar os animais; equipamentos com vazao e pressao
» caso o produtor constate alguma incon- adequadas, e quando houver a presenca
formidade na carroceria, o motoristae o de equipamentos de coletas de dejetos
responséavel pelo transporte dos suinos nasinstalacoes e caminhao;
devem ser comunicados para providenciar » o transporte dos suinos deve ser realizado,
devidamanutencéo; sempre gue possivel, nas horas com tem-
» adensidade de transporte recomendada peraturas mais amenas. Caso contrario, sob
¢ 235kg/m? ou 0,425m? para suinos de temperatura ambiental alta e o sol escal-
100kg, podendo variar no méaximo 20% dante, os caminhdes devem ser equipados
(0,510m?/100kg ou 196kg/m?), deve ser comlonaoutelade sombrite emtodaaparte
ajustadade acordo comas condigdes climéa- superior da carroceria paraprotegé-los.

ticasedotempodetransporte;
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TABELA 4 - Médias, erros-padréo da frequéncia de lesdes na pele dos suinos na granja, no desembarque, antes de abate,
e na carcaga provenientes de briga, densidade, manejo e total, e dos niveis de CPK, lactato e cortisol dos parédmetros de
qualidade de carne, avaliados nos musculos Longissimusdorsi (LD) e Semimenbranosus (SM), em funcéo do modelo de
carroceria e do piso.

. MODELO DE CARROCERIA PISO
VARIAVEIS .
MOVEL FIXO INFERIOR SUPERIOR
Granja 0,610,06 0,71+0,08 0,66=0,07 0,65+0,08
n
=8l Desembarque 1,28+0,10 1512011 1,29#0,10 1561=0,11
2
= Abate 3,22+0,17 3,66=0,17 3,36=0,19 3,42+0,16
L
-l
Briga 4,99+0,54 5,95+0,46 5,66=0,55 5,29+0,45
< < Densidade 1,98+0,11 1,86=0,09 2,02+0,10 1,81+0,09
Z o
g § Manejo 6,66+0,33 7,32+0,35 7,056=0,38 6,82+0,30
0 <<
= Total 13,563+0,66 15,14+0,68 14,75+0,65 13,93+0,59
E i Creatinafosfoquinase 6,356+0,26 5,82+0,22 6,07=0,26 6,10=0,29
195
o w
?5 3 Lactato 14,92+0,49 14,92+0,52 14,84+0,53 14,98+0,48
=
o
~= Cortisol 6,29+0,30° 7,67%0,42° 692+0,32 7,05%0,41
pH, LD 6,23+0,02 6,21+0,01 6,22+0,01 6,21+0,01
pH,LD 5,61+0,00 5,60=0,01 5,62+0,00 5,60+0,00
pH, SM 6,28+0,02 6,25+0,01 6,26=0,01 6,27+0,01
pH,SM 5,61+0,01 5,62+0,01 5,61=+0,01 5,62+0,00
% Cora*LD 5,78+0,09 5,76+0,08 5,81+0,08 5,72+0,09
<T
= CorL*LD 44,96=0,19 45,22+0,17 45,03+0,17 45,15+0,19
a
& Cora*SM 6,91+0,09° 6,60=0,09° 6,72=0,09 6,79=0,09
=
g CorL*SM 45,85+0,18 45,77+0,17 45,86+0,19 45,76x0,17
3 Corvisual LD 3,11+0,05 2,98+0,05 3,05+0,05 3,04=0,06
Corvisual SM 3,14+0,04 3,160,056 3,17=0,05 3,13=0,04
Perdaporexsudagédo LD 3,78+0,15 3,87+0,13 3,84+0,14 3,81+0,14
Perdapor exsudagéo SM 2,97+0,13 2,88+0,12 2,79+0,11 3,06+0,14
Forcade cisalhamento LD 5,85+0,11 5,91+0,12 5,86%0,11 5,90+0,12

Médias seguidas de mesmaletrando diferementre sipelo teste darazdo de verossimilhanga (p<0,05).
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FIGURA 6 - Carrocerias sem sistema de cobertura para a protegéo contra o sol (A), suinos com queimadura solar
de pele apds serem transportados sem sistemas de protegdo contra o sol (B), carroceria com bons sistemas de
protecéo (C) e sistemas com problemas (D).

CONSIDERAGOES FINAIS

O transporte dos suinos é uma das ultimas
etapas da producéo, e pode comprometer o
trabalho de toda a cadeia produtiva. Por isso,
¢ de grande importancia que os transportado-
res estejam sempre em dia com a manutencéo

dos caminhoes, e as agroindustrias desen-
volvam e implantem planos de acdo com o
objetivo de incrementar o bem-estar dos
suinos, a qualidade da carne e a reducgéo das
perdas quantitativas.
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INTRODUCAO

A etapa de desembarque permite que os
animais tenham acesso a area de descanso no fri-
gorifico, onde o estresse sofrido durante as etapas
anteriores domanejo pré-abate possa serreduzido,
diminuindo-se, assim, os efeitos negativos sobre a
qualidade da carne. Contudo, deve-se tomar muito
cuidado para que a realizagédo dessa etapa seja
corretaegarantaodescanso dos animais.

Aintencao do periodo de descanso & propor-
cionar a recuperagao sofrida durante as etapas do
manejo pré-abate, principalmente no transporte,
completar o tempo de jejum, contribuir para
alimpeza dos suinos, permitir a realizacao da
inspegaoante mortem e suprir alinha de abate com
aquantidade necessaria de animais de acordo com
sua velocidade. Assim, a instalagao deve promover
um ambiente que atenda as necessidades dos
animais, a fim de minimizar qualquer estresse.

Além das instalagdes, é extremamente impor-
tante que a equipe de manejo seja periodicamente
treinada para o planejamento de desembarque, iden-
tificacéo e correcgéo de pontos criticos, manejo dos
animais e utilizagéo dos equipamentos de manejo
pré-abate, comportamento dos animais, influéncia
da equipe sobre o bem-estar e qualidade de carne.
Dessa forma, com o aporte das instalagbes (estru-
tura e equipamentos), aporte de conhecimento e
equipe motivada, é possivel minimizar os riscos de
perdas e garantirummelhorresultado final.

RAMPA DE DESEMBARQUE

Arampa de desembarque permite que os suinos
tenham acesso ao periodo de descanso antes
de serem abatidos. Assim, a estrutura deve ser
projetada, levando-se em consideragéo o compor-
tamento dos animais e as caracteristicas dos ca-
minhdes, pois isso tem impacto direto na forma de
manejo. Caso contrario, seré necessario adequar a
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rampaa cada desembarque, elevando-seotempoe
dificultando o desembarque, o que prejudica todo o
processo de produgao.

A construgéo da rampa deve ser feita em local
fechado, mantendo o animal protegido da agéo do
tempo, como chuva, sol e vento. Porém, como o ani-
maltende abuscarolocalmais claro,arampadeve ser
sempremaisiluminadado que ointerior do caminhéo.

Os modelos de rampa devem ser planejados de
acordo comaconfiguragdo dos caminhdes,afimde
que ndo haja espagos e degraus entre a estrutura
e 0 caminhado. Dessa forma, é recomendado que
sua constituicdo seja metéalica e movel para se
ajustar as diferentes alturas dos caminhdes, com
piso antiderrapante e paredes laterais fechadas,
conformeaFigural.

O piso deve ser antiderrapante para facilitar o
deslocamento dos animais e impedir escorregdes
e quedas, que podem afetar o bem-estar animal e
a qualidade da carcaga. Portanto, é conveniente a
utilizagéo de pisos emborrachados ou até estruturas
antiderrapantes (grades instaladas no piso).
E extremamente importante a manutencéo periodica
dessas estruturas, para evitar iminentes riscos de
lesdes, devidoao pisodanificado (Figura?2).

Ainclinacdo da rampa é um fator que pode
comprometer todo o manejo de desembarque. O
ideal € que ndo haja nenhuma inclinagéo, mas, se
necessario, a inclinagdo maxima da rampa deve
serde 10a 15 graus. Inclinagdes superiores aisso,
além de tornar o manejo mais lento, por ndo enco-
rajar os animais a descerem, aumentam o risco de
escorregoes e quedas (Figura 3).

RECOMENDACOES PARA
RAMPA DE DESEMBARQUE
» Planejeaplataformade desembarque de
acordo como comportamento dos animais
eas caracteristicas dos caminhdes.
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FIGURA 1 - Modelos de rampas de desembarque para suinos no frigorifico com parede lateral vazada e espacos entre a
rampa e a carroceria - inadequado (A); e modelos com parede lateral solida, sem espagos entre a rampa e a carroceria -
adequado (B).
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FIGURA 2 - Modelos de rampas de desembarque para suinos no frigorifico inadequados: com piso liso (A), defeituoso
com buracos (B), e modelos adequados (C): com piso antiderrapante.
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FIGURA 3 - Modelos de rampas de desembarque para suinos no frigorifico com inclinagdes adequadas.



» Olocaldodesembarque deve ser prote-
gidodaacéo dotempo(como chuva, sol
evento),earampadeve ser sempre mais
iluminadado que ointerior do caminhéo.

» Naodevehaverespagosedegraus
entreaestruturaeocaminhao.

» Sempre que possivel,eviteinclinagdes
narampa de desembarque. Quando
necessario, ainclinagdo maximada
rampando deve ultrapassar 15 graus.

» Opisodarampadeve serantiderrapante
(emborrachados oucomgradesinstala-
das)easparedeslaterais fechadas.

MANEJO DO DESEMBARQUE ATE
A POCILGA DE DESCANSO

Os suinos devem ser desembarcados o mais
rapido possivel ao chegarem ao frigorifico. Con-
tudo, caso seja necessario esperar para o desem-
barque, o frigorifico deve disponibilizar uma area
de espera coberta para o caminhéo, mantendo os
animais protegidos do sol e da chuva para que os
efeitos do estresse térmico sejam minimizados,
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comomostraakFigura4.

O manejo para o desembarque deve ser realizado
deforma tranquila, retirando os animais do caminh&o
por compartimentos, e permitindo que o suino, que é
umanimal curioso e interage com o meio, reconhega
oambiente e sigaparaaéareade descanso.

E funcdo do motorista comunicar a equipe de
desembarque, logo ao chegar, se ha animais com
doencas, ferimentos graves, contusdes, fraturas
ou incapacitados de se locomover. Além disso, é
essencial que a equipe de desembarque esteja
devidamente treinada, capacitada e tenha os
equipamentos de manejo necessarios, a fim de di-
minuir o estresse e o sofrimento desses animais,
cabendo ao Médico Veterinario responsavel pela
inspecdo ante mortem decidir o procedimento
adequado de abate.

Os equipamentos de manejo séo excelentes
auxilios recomendados para o manejo de de-
sembarque, pois, além de estimular, controlam a
movimentagao dos animais. Dentre os diferentes
tipos existentes, os mais utilizados no Brasil séo:
chocalho, ar comprimido e prancha de manejo.

FIGURA 4 - Area de espera para 0 desembarque de suinos sem cobertura - inadequada (B), e drea de espera coberta -
adequada (B).
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A Embrapa Suinos e Aves (CNPSA) desenvolveu
um comunicado técnico que esclarece e estimula
o uso correto dos equipamentos de manejo dos
animais, visando mostrar aos manejadores quais
equipamentos podem ser utilizados, qual a maneira
correta de maneja-los e, até mesmo, como produ-
zi-los com as especificagdes adequadas. Dessa
forma, cabe a equipe de manejo determinar qual
equipamento pode ser utilizado em sua realidade.
Esse material pode ser acessado pelo link: “http://
www.infoteca.cnptia.embrapa.br/bitstream/
doc/979415/1/edit7256.pdf”.

0 desembarque dos suinos pode ser rea-
lizado por meio do som intermitente emitido
pelos instrumentos, remo ou chocalho e ar
comprimido, que promovem a movimentacgao
dos animais, facilitando a condugéo no interior
da carroceria do caminh&o. Com movimentos
rapidos, produzindo sons mais intensos, em
curtos intervalos, sdo obtidas movimentagdes
mais rapidas e agitadas, enquanto que com
sons menos intensos, a conducdo é mais
calma, comomostraaFigurab.

|

Por meio de uma estrutura sélida, do manejo
calmo, realizado de forma correta por uma equipe
treinada e orientada, que dispbe e sabe como utilizar
os equipamentos de manejo adequadamente, respei-
tando o comportamento dos animais, é possivel obter
uma etapa de desembarque e condugéo dos suinos
até a baia de descanso menos estressante aos
animais emanejadores, ereduzironiimerodelesdese
perdas(Figura6).

RECOMENDACOES PARA O
MANEJO DE DESEMBARQUE

» Ossuinosdevemserimediatamente de-
sembarcados apds achegadaao frigorifico.

» Devehaverumaareadeesperadentro
dofrigorificoe protegidadaagéo
dotempo,casooveiculoprecise
esperar para ser desembarcado.

» Nachegadaaofrigorifico,o motoristadeve
comunicar aequipe de desembarque caso
haja algum animal com problema para areali-
zacéo dos procedimentos mais adequados.

» Odesembarque deve serrealizadode

FIGURA 5 - Desembarque dos suinos com auxilio ar comprimido.
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FIGURA 6 - Equipamentos e equipe de manejo durante a condugéo dos suinos no frigorifico com lona de manejo (A), saco
plastico ourafia (B), chocalho de condugéo (C) e méos (D).

formatranquila, retirando os animais
de um compartimento porvez.

» Autilizacdo de equipamentos de manejo
(chocalho, ar comprimido e pranchade
manejo) facilitaacondugao dos animais.

» Aequipedemanejodevereceber treinamen-
toseorientagdes, periodicamente, sobre
como realizar o manejo dos animais, sua
influénciano comportamento dos animais,
garantindo, assim,aqualidade do servico.

EQUIPAMENTOS DE MANEJO PARA SUI-
NOS INCAPACITADOS DELOCOMOCAO

Em algumas situagdes, os animais sdo em-
barcados de maneira inadequada, ocasionando

dificuldades e até mesmo incapacidade de
locomocgéo. Tal fator, além de prejudicar o nivel de
bem-estar pelo sofrimento do animal, aumenta a
dificuldade de manejo de desembarque, tornando
-omais lento e trabalhoso.

E essencial que o motorista do caminhao seja
avisado quando algum animal com dificuldade de
locomogao sejaembarcado, pois cabera a ele comu-
nicar ao frigorifico a presenca de animais doentes,
com ferimentos graves, contusdes, fraturas ou
incapacitados de se locomoverem para que a equipe
de desembarque tome os cuidados necessarios
paragarantiraminimaexposigdoador pelaslesoes.

Para que o animal tenha seu sofrimento
reduzido, é importante que a equipe de manejo
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FIGURA 7 - Equipamentos de manejo para suinos incapacitados de locomogéo - maca ou prancha de emergéncia (A) e
carrinho de emergéncia (B).



do desembarque esteja devidamente treinada,
capacitada e disponha dos equipamentos de
manejo necessarios para a remocao dos animais
do interior do caminh&o, com o propdsito de
amenizar qualquer estresse e sofrimento
desnecessario. Além disso, o frigorifico deve ter
um protocolo especifico para manejar os animais
incapazes de selocomoverem.

A equipe de manejo deve estar pronta no mo-
mento do desembarque, sendo capaz de identificar,
separar e proporcionar ummanejo adequado aesses
animais, minimizando seu sofrimento. Portanto,
todos os colaboradores devem conhecer o compor-
tamento do animal manejado e ter plenaconsciéncia
de suainfluéncia sobre obem-estar e o sofrimento.

Os protocolos e recomendagdes de manejo
para animais doentes, com ferimentos graves,
contusoes, fraturas ou incapacitados de se
locomoverem variam entre autores e frigorificos.
Contudo, é unénime a proibicéo de ergué-los pelas
orelhas, cauda, patas, chifres, pelos e arrasta-los
ou conduzi-los de forma agressiva, que venha a
prejudicar ainda mais a situagao de dor, de acordo
comalnstrugado Normativan?23/2000.

A fim de auxiliar no manejo dos animais, o frigo-
rifico deve disponibilizar equipamentos adequados
a equipe para que 0s animais sejam removidos
dointerior da carroceria até o local adequado. Os
equipamentos recomendados para auxiliar sdo a
maca ou prancha de emergéncia e o carrinho de
emergéncia,conforme aFigura 7.

A maca ou prancha de transporte possui maior
utilidade na remocé&o do animal do interior da
carroceria, e transportes de curtas disténcias. Esse
equipamento consiste em uma estrutura plastica,
metélica ou de madeira capaz de suportar o peso do
animal e transporta-lo. Para isso, a maca ou prancha
deve ser posicionada lateralmente ao animal, per-
mitindo que ele seja virado sobre o equipamento ou,
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entdo, suavemente empurradasob o animal. Sempre
que possivel, deve-se passar um cinto prendendo
o animal ao equipamento, evitando, assim, que o
animalescorregue damacaou prancha.

O carrinho de emergéncia é o principal meio de
transporte para os animais incapacitados, sendo
mais utilizado nas etapas posteriores a remogao
do interior da carroceria devido a dificuldade de
suaintrodugao na carroceria. O carrinho baseia-se
em uma caixa metalica sobre rodas com aberturas
laterais que permitem aincluséo do animal ou da
maca/prancha. Por esse motivo, é necessario
gue a prancha e o carrinho tenham dimensoes
adequadas para serem utilizadas juntas. Para
evitar quedas e fugas durante o transporte, as
laterais do equipamento devem ser fechadas apds
ainsergao do animal no seu interior. Além de ser
empurrado, em algumas situagdes o carrinho pode
ser suspenso por trilhos aéreos, que permitem o
deslocamento desde arampa de desembarque até
olocaladequado dofrigorifico.

E muito importante, antes e durante o transporte,
que o animal ndo fique com qualquer parte para fora, 0
que podera causar mais dor e sofrimento caso colida
comaquinas, cantos, portas e paredesnotrajeto. Einde-
pendentemente dasituacéo, éinaceitével que oanimal
seja arrastado! O que deve ser arrastado é a maca/
pranchaoucarrinho,nuncaoanimalnecessitado.

Pontos criticos observados em algumas
plantas sdo a manutencéo e a localizagdo dos
equipamentos. Nada adianta ter o equipamento
disponivel se quando for necessaria a sua utiliza-
¢ao, ele estiver quebrado, danificado ou, entéo, a
equipe néo souber onde encontra-lo. Por isso, os
equipamentos de transporte de emergéncia de-
vem estar sempre em condigdes adequadas e em
locais préximo ao desembarque, a fim de que pos-
sam ser rapidamente empregados em situagdes
necessarias, conforme apresentadonaFigura 8.
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Com equipe treinada, capacitada e usufruindo
de equipamentos de manejo adequados para cada
situacéo, é possivel fornecer aos animais lesio-
nados um manejo humanitario, de forma a reduzir
o sofrimento desnecessario durante a etapa de
desembarque atéaoabate.

FIGURA 8 - Equipamentos de manejo organizados e em
boas condigdes de manutengéo.

RECOMENDACOES PARA MANEJO

DE SUINOS INCAPACITADOS

DE LOCOMOCAO

O frigorifico deve produzir um protocolo espe-
cifico para manejar os animais incapazes de se
locomover.

» Aequipedemanejodeve serdevidamente
capacitadaedispor dos equipamentos
de manejo necessarios paraidentificar,
separar erealizar os procedimentos
adequados aessesanimais.

» Eproibidoerguer ouarrastaros animais
pelasorelhas, cauda, patas, chifres, pelos
ouconduzi-los de qualquer formaagressiva
guevenhaaprejudicaraindamais a situacéo
dedor (Instrugao Normativan?3/2000).

» Amaca/pranchaeocarrinhode emergéncia
séoindicados pararemover os animais
dointerior dacarroceriae transportar
osenfermos até olocaladequado.

» Osequipamentos devemestar
sempreemdiacomamanutencaoe
organizados para seremutilizados.

PERIODO DE DESCANSO
NO FRIGORIFICO

Esse periodo é responsavel por promover o
descanso adequado dos suinos, para que eles se
recuperem do estresse sofrido durante as etapas
de manejo pré-abate, provocado pelainteracéo ho-
mem-animal, esforgo fisico, transporte, mudanca
de ambiente, podendo, assim, diminuir os efeitos
sobreaqualidade dacarne.

Dessa forma, o ambiente na area de descanso
deve ser otimizado para minimizar o estresse dos
animais, fornecendo todas as condigdes necessa-
rias de temperatura, umidade, ruido, lotagao, dieta
hidrica, instalagdes e manejo.

A estrutura da area de descanso deve ser
coberta para prevenir as agdes do tempo, prote-
gendo os animais do sol, da chuva e do vento. Para
reduzir o estresse causado pelo calor, podem ser
utilizados sistemas de ventilagéo e nebulizacéao,
que permitem maior dissipagdo do calor pelos
suinosnoambiente.

Apesar de os suinos estarem sob jejum
alimentar, nenhum animal deve permanecer sem
acesso a dgua potavel na baia de descanso. 0
fornecimento de dgua potével aos animais deve
estar disponivel o tempo todo, auxiliando na
diminuigéo do estresse causado pelo esforgo
fisico, na recuperacéo da desidratacéo e facili-
tando a eliminacao do conteldo gastrintestinal.
Os animais na baia de descanso devem ter livre
acesso aagualimpa e abundante (BRASIL, 2000).
A fim de garantir o acesso dos animais a agua de
qualidade, recomenda-se que, no minimo, 15%
dos suinos consigam beber agua simultanea-
mente (BRASIL, 1995), com vazéo de 2 L/minuto



em todos os bebedouros (isso evita que o animal
permaneca durante longos periodos ocupando o
equipamento ou, entdo, ndo consiga beber dgua
por tomar um jato naface).

Durante o periodo de descanso, é importante
que os suinos tenham espaco suficiente para
expressar seu comportamento natural, sem que
tenham que competir pela area onde estéo, pois
isso eleva o nivel de estresse, agressividade e
brigas. As recomendacoes de densidade variam
entre os paises, sendo que para suinos de 100kg,
recomenda-se 0,60m?/suino. Na Figura 9, estdo
apresentadas baias de descanso com densidades
adequadasebaias comaltas densidades.
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RECOMENDACOES DE DENSIDADES
PARA O PERIODO DE DESCANSO
EM DIFERENTES REGIOES
(LUDTKEETAL.2010)
» Unido Europeia: 0,55-0,67m?/
suino (LUDTKE et al.,2010);
» EstadosUnidos:0,55m?/suino
(LUDTKEetal.,2010);
» Brasil:0,60m?/suino (LUDTKE et al.,2010).
E muito dificil estabelecer um periodo de des-
canso ideal, ja que, de acordo com Dalla Costa
et al, (2013), isso depende de diversos fatores,
como: logistica (distancia entre a granja e o
frigorifico, condicdes das estradas), condigdes

FIGURA 9 - Baias de descanso dos suinos no frigorifico com densidade adequada (A) e inadequada (B).
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climéaticas e da velocidade de abate do abate-
douro. No Brasil,0 periodo de descanso minimo é
de trés horas, devendo ser adequado conforme a
rotinade cadaindustria.

Longos periodos de descanso no frigorifico tém
demonstrado uma melhora na coloragdo dacarne e
reducdo daincidéncia de carnes PSE, contudo, tém
aumentado o nimero de lesdes de pele, incidéncia
de carne DFD (DE SMET et al., 1996; LUNDSTROM
etal., 1987; MOSS; ROBB, 1978; NIELSEN, 1981;
WARRISS et al., 1998), e redugao do rendimento
de carcaca, além de contribuir para o risco de con-
taminacgéo cruzada (FAUCITANO, 2010; WARRISS,
2003). Entretanto, curtos periodos estdo mais
relacionados a formacéo de carne pélida, mole e
exsudativa (PSE).

O periodo de descanso no frigorifico deve ser
mensurado de acordo com as condigdes do ma-
nejo pré-abate e, principalmente, com o estresse
do transporte. Algumas horas de descanso sao
maisindicadas do que o abate imediato (DE SMET
et al., 1996). Young et al. (2009) verificaram
que, para suinos submetidos a estresse fisico
antes do abate, uma hora de descanso ja seria
suficiente para nédo alterar as caracteristicas
da qualidade da carne. Contudo, Warriss et al.
(1998) sugerem que uma noite de descanso re-
duz a quantidade de estresse exibida nos suinos,
apesar de aumentar a incidéncia de carne DFD. E
importante que néo seja ultrapassado o tempo
de jejum total permitido na legislagdo durante
o periodo de descanso. Segundo a Instrugao
Normativa n2 3/2000, caso os animais sejam
mantidos nas pocilgas de descanso por mais de
24 (vinte e quatro) horas em jejum, eles devem
ser alimentados em quantidades moderadas a
intervalos adequados.

O rendimento de carcaga pode ser afetado pelo
periodo de descanso. Periodos curtos de descanso

no frigorifico ndo tiveram efeito no peso (PEREZ
et al., 2002; NANNI COSTA et al., 2002) nem sobre
o rendimento da carcaca quente (MURRAY et al.
2001) dos suinos. Porém, suinos que descansaram
por longos periodos (24 horas) apresentaram me-
nor peso de carcaga quente em relagéo a animais
que tiveram curtos periodos de descanso (sl e 3
horas) (WARRISS et al., 1998).

Dalla Costa et al. (2006) nao observaram efeito
significativo do periodo de descanso no frigorifico
(trés, cinco, sete, nove horas) sobre a perda de
peso corporal e da porcentagem da perda de peso
corporal. Murray et al. (2001) estudando de uma a
cinco horas de descanso no frigorifico, Pérez et al.
(2002) com zero, trés e nove horas, e Nanni Costa
et al. (2002) com duas e 24 horas também né&o
encontraramdiferengas significativas.

Estudos realizados por Dalla Costa et al. (2006)
ndo encontraram efeito do periodo (trés, cinco,
sete e nove horas) sobre perda de peso corporal
(PPC) e da porcentagem da perda de peso corporal
(PMA) dos suinos, conforme Grafico 1.

Contudo, optando-se por periodos de descanso
maiores que 24 horas, Warriss et al. (1998)
observaram uma redugéo significativa do peso da
carcaga ao utilizarem 24 horas em relagéo aos ani-
mais que descansaram somente umaou trés horas.

Estudando o efeito datemperatura e do periodo
de descanso no frigorifico sobre o comportamento
dos animais, carcaca e qualidade de carne, Fra-
queza et al. (1998) ndo encontraram diferencas na
qualidade dacarne ounaslesoes de pele em suinos
quando mantidos a temperaturas de 20° ou 35°C.
No periodo de descanso de trés horas, cerca de
95% dos animais j& se encontravam deitados. Em
relacdo as brigas, o percentual foi similar nas duas
temperaturas estudadas, sendo que elas ocorriam
geralmente nos primeiros 30-40 minutos. As brigas
iniciais mais intensas ocorreram no grupo mantido
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GRAFICO 1 - Médias ajustadas e desvios - padréo da perda de peso corporal (PPC) e da porcentagem da perda de peso cor-
poral (PMA) por periodo de descanso dos suinos no frigorifico. *Varidvel ajustada pelo peso do suino na granja antes do carre-
gamento (P=0,0001). Médias com letras distintas dentro de cada fator indicam diferenca significativa pelo teste T (p<0,05).

FIGURA 10 - Sistemas de asperséo para suinos: inadequados (A) e adequados (B).
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a temperatura de 35°C, o que resultou em suinos
deitados numtempo levemente mais precoce.

Em condigdes brasileiras, estudos realizados no
oeste de Santa Catarina, avaliando os efeitos do perio-
dodedescanso(tréseseishoras)etempodenebuliza-
¢éo (continua, uma e meia hora) sobre o bem-estare a
qualidade da carne dos suinos, demonstraram que néo
houve efeito dos diferentes tratamentos de periodo
de descanso e tempo de nebulizagéo sobre os valores
médios obtidos para lesoes de pele, caracteristicas
da qualidade da carne e parametros de estresse fisio-
légico (ARAUJO et al., 2013). De maneira geral, tem-se
recomendado o uso do sistema de asperséo de dgua
aos suinos em dias onde a temperaturaambiente esta
acima de vinte graus centigrados, a fim de amenizar o
estresse da temperatura ou na chegada dos suinos a
baia de descanso e antes do abate, com o objetivo de
limpé&-los. Na Figura 10, est&o apresentados exemplos
de sistemas de asperséao inadequados e sistemas
adequados.

RECOMENDAGCOES PARA 0 PERIODO
DE DESCANSO NO FRIGORIFICO
» Adreadedescansodeve serprotegidadas
acoes dotempo (sol, chuvaevento)edispor
de sistemas de ventilagéo e nebulizagao.
» Operiododedescansominimo
recomendado é de trés horas.
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0O manejo pré-abate dos suinos destinados
ao consumo humano esté diretamente ligado a
qualidade da carne que iré para amesa do consumidor
final. A falta de comprometimento com o bem-estar
e aauséncia de cuidados com os animais nessa fase
podem levar a produgao de carne de baixa qualidade
eperdas significativas novalor comercial dacarcaca.

ESTRESSE

0 estresse é o principal indicador utilizado para
avaliar o bem-estar do suino, que é continuamen-
te exposto a fatores estressantes no manejo
pré-abate, aos quais responde por meio de uma
combinag&o de respostas bioquimicas, fisioldgicas
e comportamentais. Essas reagc0es ajudam o
suino a eliminar oureduzir os aspectos adversos do
manejo e do ambiente, como tentativa de resgatar
o0 equilibrio do organismo. Durante a exposicao
a esses fatores o organismo pode passar pelas
seguintesalteragdes:

» Reacaodealerta(alarme):oorganismo
sepreparaparaareagaode “fugaouluta”
pelaatividade do SistemaNervoso Simpa-
tico (SNS), que proporcionaaativagaoda
glandulaadrenal (supra-renal) asecretar
hormdnios, como cortisol,adrenalinae
noradrenalina. Esses horménios causam
aumentodafrequénciacardiacaeres-
piratoria, elevagao dos niveis de glicose
no sangue, vasodilatagao, dilatagdo das
pupilas e defecacéo, entre outros.

» Adaptacaoouresisténcia:apdsdeter-
minado tempo de exposigéoao fator

ESTIMULO

AVALIACAO
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estressante eliberagéo de maishormonios
(cortisol,adrenalinaenoradrenalina), o
suinopoderaserecuperardareagao de
alertae seadaptaranovasituagao.

» Exaustédo:seosfatoresestressantes
foremmuitointensos e persistiremno
ambiente, 0 suino poderénao conseguir
seadaptaraessacondigdo e os meca-
nismos de adaptagdo comegamafalhar,
causando déficit dasreservas de energia.
Dissoresultardestresse excessivoe
sofrimento, podendolevar amorte.

FORMAS DE AVALIACOES DE ESTRESSE

Paraavaliar o estresse no manejo pré-abate, po-
dem ser utilizados indicadores comportamentais
e fisioldgicos. Essas avaliagdes podem ser realiza-
das durante o manejo no frigorifico, principalmente
a observagdo comportamental, e podem ser
complementadas apds o abate com as avaliagdes
de qualidade das carcagas. Recomenda-se que
os parametros do estresse sejam avaliados con-
juntamente para que tenham confiabilidade nas
informacdes e indiqguem que o animal realmente foi
submetidoasituagbes estressantes.

INDICADORES COMPORTAMENTAIS

A primeira alteragdo no comportamento do
suino seré o reconhecimento do agente estressor,
que responderd com a tentativa de escapar ou
aliviar-se dele. Um exemplo de mudanca de com-
portamento em relagéo a um manejo inadequado
(estressante) é o aumento da vocalizagdo dos

REACAO

—>  Néaofamiliar,portanto, ——> Suinoseafastadafonte

Barulhorepentino

umaameaca

debarulho(fuga)
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suinos, movimentagao das orelhas e cauda, inquie-
tacaoeagressividade, entre outras.

INDICADORES FISIOLOGICOS

Alteragdes no bem-estar do suino tém conse-
quéncias no estado fisioldgico e psicoldgico do
animal e podem ser medidos por: avaliagdes bio-
quimicas de alguns horménios no plasma (cortisol,
adrenalina, noradrenalina), avaliagGes visuais na
carcaga (presencga de lesdes, contusdes, fraturas)
e fisico-quimicas da carcaga (pH, coloragéo, capa-
cidade deretencaode agua).

RELACAO ENTRE A QUALIDADE DO
PRODUTO E O BEM-ESTAR ANIMAL

0 manejo pré-abate inadequado pode influen-
ciar negativamente a qualidade da carne suina
devido as alteragdes fisioldgicas que os suinos
podem manifestarnometabolismomuscular.

No entanto, quando se falaem qualidade da car-
ne, pode-se distinguir diferentes categorias que
ainfluenciam, como: a qualidade tecnoldgica da
carne, a qualidade sanitaria, a qualidade sensorial
e a qualidade ética dos produtos de origem animal.
No caso da carne suina, 0 bem-estar animal tem
granderelagdocomtodaselas.

FIGURA 1 - Consumidor realizando avaliagéo visual da
qualidade do corte carneo na hora da compra.

Fonte: CharliLudtke

A qualidade tecnoldgica inclui os fatores que
determinardo as caracteristicas fisico-quimicas
qgue o consumidor espera encontrar na carne
(Figura 1) e, paraisso, € mais importante levar em
conta o processo normal de conversao do musculo
em carne. Como resultado da evolugéo, os seres
vivos desenvolveram uma série de estratégias
fisioldgicas e comportamentais que permitiram
que sobrevivessem em ambientes adversos e
superassem situagdes ambientais de estresse,
inclusive ataque de predadores.

Um ponto fundamental da sobrevivéncia de
todo individuo é a capacidade de resposta de fuga
ou luta diante de um perigo iminente. Para isso,
precisam que grupos musculares possam realizar
grandes esforgos em momento determinado,
permitindo que o animal fujaoulute (Figura2).

Para seu correto funcionamento, o musculo
necessita de oxigénio e nutrientes. Alguns desses
nutrientes, em forma de carboidratos, fornecem
energia para que o musculo consiga contrair e
relaxar, produzindo o movimento do animal. Para
a transformacao de carboidratos em energia,
ocorre um processo oxidativo (com a presenca de
oxigénio), que obtém energia e forma subprodutos
como CO, e agua. Devido a sua toxicidade, o CO, é
eliminado do organismo pela corrente sanguinea e
pelo sistemarespiratorio.

Dessa forma, para que um musculo funcione
corretamente, é necessario que seja bem vascu-
larizado (para suprir com carboidratos e oxigénio
e eliminar 0 CO,) e com o sistema respiratério que
proporcione um equilibrio adequado de entrada de
oxigénio e eliminagéo de CO,,.

Os esportistas conseguem realizar esforgos
musculares severos e duradouros com um pro-
cesso de treinamento que consiste basicamente
em adaptar a vascularizagao e a capacidade de
oxigenacao do sistema respiratoério as necessi-



FIGURA 2 - Suinos manifestando fuga a presenca de um
estressor.

Fonte: CharliLudtke

dades especificas de cada muisculo envolvido na
atividade fisica. Porém, do ponto de vista evolutivo,
é muito ineficiente condicionar diariamente o orga-
nismo dos animais para realizar um grande esforgo;
por exemplo, a fuga de um predador. Dessa forma,
o organismo desenvolve outra estratégia e da
aos musculos uma capacidade que outras células
do organismo néo tém, de serem independentes
em momentos de grande demanda dos sistemas
respiratdrio e circulatério. Ou seja, permite que os
musculos continuem trabalhando mesmo que nao
recebam nutrientes suficientes (carboidratos),
nem oxigénio suficiente.

Essa é uma situacao temporaria que tera
consequéncias, mas permite que o animal tenha
uma resposta potente de fuga ou luta em uma
circunsténcia determinada, sem que tenha que
depender de seu grau de treinamento. Assim, os
musculos podem obter energia dos carboidratos
também na auséncia de oxigénio. Isso é deno-
minado metabolismo anaerdbio, e apesar de ser
uma forma de conseguir energia, € muito menos
eficiente que o metabolismo aerdbio, e ao invés
de produzir CO, e 4gua, produz uma substéncia
lesiva para o musculo, o dcido latico. O &cido latico
causa a queda do pH muscular, o que ativa enzimas
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que destroem o proprio musculo. Isso explica por
gue algumas horas depois de realizar exercicios
intensos em anaerobiose sente-se dor na muscu-
latura envolvida no exercicio, que sofre uma forte
respostaaacidez.

Para garantir que o musculo ndo tenha que de-
pender dos carboidratos sanguineos e que néo fique
sem substrato parausaremcaso de altademanda, a
segunda estratégia que o organismo desenvolveu,
alémde trabalhar semoxigénio, € ade armazenar, du-
rante periodos de descanso, carboidratos em forma
de glicogénio muscular. Esse estoque de carboidra-
tos no musculo faz com que fique independente de
carboidratos sanguineos e permite maior atividade
emdeterminados momentos do que poderia realizar
com base nas atividades normais do animal. Esses
dois fatores (a capacidade dos musculos de traba-
lharem sem oxigénio e as reservas de glicogénio)
sdo 0s que permitirdo a conversdo do musculo em
carne, apds a morte do animal. Ou seja, apds o abate
e a sangria, 0s nutrientes e o oxigénio ndo chegam
mais aos musculos.

Contudo, os musculos continuam em atividade,
com capacidade de contragéo, enquanto existir
reservas de glicogénio (carboidratos). Pelo fato de
nao existir oxigénio, as contragdes sdo realizadas em
anaerobiose, e, portanto,comecgaaprodugdode acido
latico. O acido latico baixa o pH do musculo e ativa
as enzimas proteoliticas, que comecam a destruir o
tecido. Ao romper parte das ligagdes das proteinas
musculares, um pouco de agua retida é liberada
(perda por exsudacéo). A dgua que exsuda também
carreiamioglobina (soltivel em dgua), porisso oliquido
drenatemcoravermelhada.Jaadesnaturagéo protei-
cafazcomque omusculoclareie devidoamudangana
refragdo daluz na superficie muscular. Dessaforma, o
musculo fica mais macio pelo rompimento de fortes
ligagdes proteicas, comegaaexsudar (saida de agua)
e perde a cor escura, clareando, convertendo-se em
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FIGURA 3 - Avaliagéo do pH post mortem em carcagas
suinas.

Fonte: CharliLudtke

carne. Esse processo somente ocorre em suinos nas
24 horas apds o abate, sendo estabilizado apds esse
periodo.

Contudo, o processo normal de converséo do
musculo em carne pode ser alterado pelo manejo
a que o animal € submetido antes do abate, o que
alterard a qualidade tecnoldgica da carne. Se o
suino for submetido a uma situagéo de muito
estresse um pouco antes do abate (45 minutos
auma hora), o sistema de fuga/luta sera ativado,
aumentando consideravelmente a atividade de
grupos musculares. Quanto menos exercicio o
suino fez durante a vida, como nas criagdes nos
sistemas intensivos, que raramente 0s animais
exercem atividades importantes durante os cinco
meses de engorda, e quanto mais musculoso, mais
incapaz sera de levar todo o oxigénio que os grupos
musculares requerem em maxima atividade, e,
portanto, maisrapidamente entrard emanaerobiose.

0 metabolismo anaerdbio produz uma grande
quantidade de acido latico. Como o animal é
abatido, ndo ha tempo suficiente para a remogéo
do acido latico do musculo, permanecendo quando
0 animal é abatido. Por consequéncia, o processo
lento de producao do 4cido latico, em condigdes
normais, duraproximo a24 horas apds o abate.

A consequéncia é que as enzimas proteoliticas
encontram um ambiente ideal, com pH muito baixo
(Figura 3) e temperatura muito alta, e, portanto,
comegam a destruir o tecido muscular muito mais
rapido e de formaintensa.lsso faz com que se perca
muito mais agua, pigmentos, e muda ainda mais o
anguloderefragao daluznomusculo. Dessaforma, a
carne torna-se flacida, perde dgua e ficamuito clara,
convertendo-se no que se conhece como carne
palida, flacida/mole e exsudativa (PSE, do inglés
Pale, Soft and Exsudative) (Figura4).

Esse é um defeito de qualidade tecnoldgica, fre-
guentemente encontrado na carne suina e resulta em
um produto de aspectoruim, comexsudacéo e ficando
seco, quando cozido. Ou seja, como a carne tem muita
capacidade para liberar agua, quando aquecida libera o
restante, e quandoingerida,jando temmais dguaarma-
zenada, fica seca e perde a suculéncia (capacidade de
liberar liquidonomomentodamordida).

Para evitar a carne PSE, deve-se minimizar o
estresse agudo (préoximo ao momento do abate)
durante o manejo dos animais, respeitando tempo
de espera ao chegarem ao frigorifico, conforto
térmico para o descanso do estresse do trans-

FIGURA 4 - Area de olho de lombo com caracteristica pa-
lida, mole e exsudativa (defeito de qualidade- PSE).

Fonte:Imagem cedida por Osmar Dalla Costa



porte, e evitando que as condigdes de espera
e condugao, gerem maior estresse. Ou seja, um
manejo calmo, especialmente quando se trata de
linhagens muito musculosas, e que realizam pouco
exercicio durante a vida. Uma linhagem importante
para controle sdo os suinos Pietrain, portadores do
gene halotano, porque sao propensos a manifestar
a hipertermia maligna suina com o aparecimento
de carcacas com carne PSE, se durante o manejo
esses animais forem expostos a condigdes de
estressenomanejo.

QOutro problema de qualidade tecnoldgica
pode ocorrer quando os animais chegam ao
frigorifico cansados e esgotados. Deve-se levar
em conta que os animais, desde o momento em
que saemda granja, ndo recebem alimento. De fato,
normalmente no momento antes do embarque,
os animais ja estdo algumas horas em jejum. Isso
significa que os suinos deverdo depender, durante
o transporte e a espera no frigorifico, das reservas
que conseguiram armazenar na fase final da ter-
minacao (engorda). No caso dos carboidratos, os
suinos usardo as reservas de glicogénio do figado,
mas, se forem submetidos a condigdes muito
dificeis no transporte e os musculos precisaremde
complemento dos carboidratos que chegam pela
corrente sanguinea e dos proprios armazenados,
ou se o transporte for muito longo e as reservas
de glicogénio no figado forem esgotadas, isso fara
com que o animal use a reserva muscular, podendo
diminuir ouaté desaparecer.

Como normalmente nao se alimenta o suino
no frigorifico, permitindo que recupere essas
reservas, que pode demorar muitas horas para
ocorrer; o problema é que no momento do abate o
musculo ndo teréa reservas de carboidratos para
obtiver energia e contrair. Se o musculo nédo obter
glicogénio para o metabolismo anaerdbio nao pro-
duzird acido latico. Se nao for produzido acido latico,
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FIGURA 5 - Area de olho de lombo com caracteristica es-
cura, dura e seca na superficie (defeito de qualidade- DFD).

Fonte:Imagem cedidapor Osmar Dalla Costa

nado havera ativagao das enzimas proteoliticas. Se
as enzimas nao sao ativadas, ndo sdo rompidas as
ligagdes entre as proteinas e nao se perde agua ou
pigmentos, e o musculo sofreréd alteragdo durante
o processo de conversédo em carne. Essa carne tera
o aspecto firme (dura), devido a falta de destruicéo
proteica, seca na superficie, porque ndo perde agua,
nem exsuda e torna-se escura (Figura 10) porque
continuacomamesma cor domusculo. Esse defeito
de qualidade é conhecido com carne DFD (eminglés
Dark, Firm and Dry) (Figura 5) e est4 associada ao
esgotamento geral do animal devido a um mau
manejo nas Ultimas 24 horas, antes do abate. Em
caso de suspeita de animais esgotados na chegada
ao frigorifico, € importante verificar a possibilidade
de dar um descanso de, no minimo, 24 horas antes
derefazerojejumeabater.

Para determinar se existe um problema de
carne PSE ou DFD, é importante realizar avaliagdes
integradas do pH, cor (Figura 6 e Figura 9) e perda
por exsudacao (Figura 8). Contudo, no frigorifico, a
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GRAFICO 1 - Curva de pH post mortem- demonstracéo
da queda do pHem situagdes do aparecimento do defeito
PSE, DFD e carne suina com pH normal.

- W
FIGURA 6 - Avaliagéo de cor na érea de olho de lombo,
com a utilizagéo do colorimetro Minolta.

Fonte:Imagem cedida por Osmar Dalla Costa

formamais rapida para ser umaideia de que existira
algumproblema é medir o pHda carne.Paraadetec-
caode carne PSE, mede-se o pHentre 45 minutosa
uma hora e, posteriormente, 24 horas apds o abate
(Gréafico 1 e Figura 7). Um pH muito baixo nesse
momento indica a presenca de grande quantidade
deécidolaticoeoriscodeocorrénciade carne PSE.
Paraadeteccéode carne DFD, é preciso esperar
as 24 horas normais do processo de conversao. Se,
apos esse periodo, 0 pHda carne estiver muito alto,
indica que ndo foi produzido acido latico suficiente
e, portanto, acarneficard dura, firme e seca.
Quando falamos de qualidade sanitéria da carne,

FIGURA 7 - Avaliagao de pH post mortem na area de olho
de lombo, com a utilizagao do pHmé&tro.

Fonte:Imagem cedida por Aurélia Pereirade Aratjo

L 1 e

|

FIGURA 8 - Método de exsudacéo por gravidade para
medir a perda por gotejamento em amostras de lombo
(Longissimus dorsi).

Fonte:Imagem cedida por Osmar Dalla Costa



FIGURA 9 - Anélise de cor pela escala do Japanese Color
Standards - JCS.

Fonte:imagem cedida por Luigi Faucitano

FIGURA 10 - Aspecto do corte de lombo suino DFD e PSE
em relagéo a aparéncia de um lombo normal.

Fonte:Imagem cedida por Luigi Faucitano

umainfinidade de aspectos estainclusa.Porexemplo,
a propria qualidade tecnoldgica pode ter umimpacto
importante nesse aspecto. A diminuigéo do pH duran-
te aconversdo do musculo em carne atua como fator
protetor, ja que, em pH écido, muitos patdgenos, que
podem causar doencas, ndo conseguem se desen-
volver. Assim, as carnes DFD, que se caracterizam por
um pH mais alto (menos acido) do que deveriam, séo
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FIGURA 11 - Suinos com sinais de salide e bem-estar.

Fonte: CharliLudtke

carnes com risco de crescimento bacteriano muito
mais alto do que carnes normais, com isso acarreta
em problemas de qualidade associados a uma dimi-
nuicdo do tempo de conservacgéo, tornando o produto
perigoso ao consumo. Por outro lado, quando se fala
de qualidade sanitéria da carne, incluem-se todos os
aspectos relacionados a salide dos animais e que po-
dem repercutir nos produtos, sendo a saiide um dos
quatro principios fundamentais quando se considera
obem-estaranimal(Figura11).

Contudo, existe mais um aspecto a ser levado
em conta quando o bem-estar animal se relaciona
com a qualidade do produto, nesse caso, o sa-
nitario, e é relativo a capacidade dos animais de
eliminar certos patdgenos, como a Salmonella, que
aumenta em condigOes de estresse, por exemplo,
em determinadas condigdes durante o transporte.
Ou seja, determinadas condigdes de manejo fazem
comque animais portadores disseminem commais
intensidade agentes patdgenos que contaminam
outros animais que nao eram portadores, aumen-
tando o risco de contaminagéo em frigorificos.
Portanto, a qualidade sanitéaria e o bem-estar
animaltambém tém vérios aspectosrelacionados.

Um terceiro ponto a se levar em conta é a
qualidade sensorial da carne suina, ou seja, o sabor
e o odor, que também podem ser influenciados de
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maneira importante por caracteristicas de manejo.
Dessa forma, é preciso destacar o denominado odor
sexual em suinos, que esta relacionado a presenca
de compostoscomo o escatoleaandrostenona.

0 escatol é um composto derivado da degrada-
¢do do triptofano nointestino do suino. Trata-se de
um composto soltvel absorvido facilmente pela
pele dos animais e que pode se acumular, produ-
zindo um odor caracteristico de urina. Ao penetrar
no animal e acumular na gordura causa um sabor
desagradavelnacarne.

O escatol estara presente especialmente nos
animais muito sujos com fezes. Isso pode ocorrer
quando existir estresse térmico devido a alta
temperatura ambiental na granja, densidade muito
elevada ou quando a higiene da baia é insuficiente,
sendo os trés problemas relacionados ao bem-es-
tar animal. Se a densidade for adequada, os suinos
diferenciam muito bem as trés areas dentro da baia
(Figura 12). Se 0 espaco das areas de alimentacéo,
defecacdo (ambas em atividade) e a de descanso
(pouca atividade) for inadequado, os animais
descansarao na area suja e nao defecaréo na zona
dealimentagao.

Em situagao de estresse térmico, devido & alta
temperatura, como os suinos nao tém a capacida-

FIGURA 12 - Granja de suinos que permite a separagao
de édreas de atividade e de descanso.

Fonte: CharliLudtke

de de suar, tentardo umedecer a pele para perder
calor por meio da da evaporagao dessa umidade.
Para conseguir a umidade na superficie, o suino ira
buscar a drea de defecacéo (com fezes e urina) e
deitar. Ao entrar em contato comas fezes e a urina,
perdera calor. Em outras situacdes, mesmo que o
animalnao queirair para a drea suja, podera ser obri-
gado a deitar nessa regiéo da baia. Isso acontece
qguando a densidade é t&do alta que ndo permite que
os animais diferenciem as trés areas mencionadas
e deitem onde conseguirem (area mais suja), ou
simplesmente quando a higiene de uma granja é
precaria, tornando todo olocal sujo.

Qualquer que seja a causa, a consequéncia é
amesma, os animais ficam sujos de fezes, que
contémescatol, que penetranapele e seacumulana
gordura; seissoocorrerno finaldoperiodode engorda
(terminag&o), ocasionara um sabor ruim a carne. Ha
um efeito do género sobre a capacidade do escatol
de provocar esse odor na carne. Assim, mesmo que
nas fémeas também seja possivel detectar esse
odor de urina na carne, ele € muito menos frequente,
pois amaior parte do escatol absorvido pelas fémeas
¢ imediatamente metabolizada pelo figado. No
macho, ocorre o fator de diferenciagéo sexual, onde
0s hormonios sexuais masculinos impedem que o
figado metabolize o escatol, mesmo que os animais
produzam e absorvam quantidades parecidas com
as das fémeas, eles acumulam maior quantidade,
porque n&o eliminam o escatol com tanta facilidade,
0 que se traduz na associagdo desse odor mais nos
machosdoquenasfémeas.

Outro composto derivado diretamente de hor-
monios sexuais é a androsterona, que € o segundo
responsavel pelo odor forte que a carne de machos
ndo castrados pode apresentar. A presenca da an-
drosterona caracteriza um odor desagradavel acarne
e extremamente repulsiva para algumas pessoas e
ndo perceptiveis para outras. Em geral, as mulheres



sdo mais sensiveis a androsterona que os homens,
aindaque os percentuais gerais de pessoas sensiveis
sejaem torno de 40% a 45%. Existem diferentes es-
tratégias para reduzir os efeitos desses compostos
no sabor, e, portanto, na qualidade sensorial da carne.
No caso do escatol, uma melhor limpeza na granja,
higiene dos animais e dietas que reduzam ao maximo
osexcessos de triptofano,resolvem.

Para a androsterona verificou-se que é uma
caracteristicacomaltaherdabilidade, de formaque
¢é possivel selecionar animais com menor produgéo
desse composto. Porém, a estratégia mais efetiva
¢ a castragao dos machos ou abater os animais
mais jovens, garantindo que ndo cheguem a maturi-
dade sexual. Além disso, éimportante também mo-
nitorar no frigorifico o odor sexual em amostras de
carne,jaque existe umefeitoindividualimportante.

A castracgao é tradicionalmente a técnica mais
utilizada para evitar o odor sexual, contudo, existe
certa controvérsia sobre a pratica, especialmente
na Unido Europeia. A castracao cirdrgica é uma
mutilagdo, e como tal, deve ser tratada com fase
anterior e posterior. Isso significa que é necessaria
uma fase de anestesia antes e durante o processo,
e uma fase de analgesia prolongada apds a castra-
cdo. Isso, logicamente, encarece o processo. No
entanto, nao é recomendavel que os animais sejam
castrados sem anestesia ou analgesia antes dos
sete dias de vida. Comisso, rapidamente se desen-
volveramalternativas para solucionar o problema.

Uma dessas alternativas € a imunocastracéao,
aplicagéo de vacina contra o fator liberador de
gonadotrofina, que acaba inibindo a producéo
de hormdnios sexuais e, por fim, produz uma
castragao imunoldgica temporal. Além disso, outra
alternativa é criar o macho inteiro. Nesse caso,
podem existir problemasrelacionados a ter animais
proximos a maturidade sexual alojados com pouco
espaco, o que leva a brigas, tentativas de monta
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gue ocasionamum problema de bem-estaranimal.

Finalmente, os produtos de origem animal tém
uma qualidade ética. A qualidade ética inclui todos
os aspectos planejados, elaborados e implementa-
dos de producéo, transporte e abate dos animais,
para melhoria dos processos pelos quais os animais
sdo manejados, priorizando as boas praticas. E
importante valorizar a qualidade ética para dar maior
valor agregado ao produto, aos sistemas produtivos
eaosanimais que serdo destinados ao consumo.

A sociedade toda se beneficia, contemplando
com uma conjuncgéo de individuos inter-rela-
cionados e com normas comuns. Quando se
estabelece regras e normativas que assegurem
que os produtores responsaveis que criam animais
para consumo o fagam seguindo os principios
béasicos de respeito baseados em boas praticas
relacionadas ao bem-estar animal. Isso iré conferir
qualidade ética ao produto que se obtém, baseada
norespeitoaumanormativadebem-estaranimal.

IMPORTANTES AVALIACOES VISUAIS
PARA SE REALIZAR NO FRIGORIFICO

ESCORIACOES NA CARCACA
Um indicativo para avaliar a qualidade do manejo
pré-abate dos suinos ¢ quantificar a incidéncia de
lesbesnacarcaca(escoriagdes). Paraisso, utiliza-se
a escala- padrdo de lesdes de carcaga da Meat and
Livestock Commission (MLC) (Figura 13) com adap-
tagOes, que apresenta escores de 1 a5, podendo
ser considerados valores intermediarios (1,5; 2,5)
conforme correlagao descritaabaixo:
1. Carcacasemlesoesaparentes;
2. Carcagacompoucaslesoes
aparentes “leves’;
3. Carcacacomlesdes aparentes “leves”;
4. Carcagacomlesdesaparentes
“moderadas”;
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5. Carcacacomlesdesaparentes “severas”.

Lesdes nas carcagas sao indicativas de que o
suinofoisubmetidoador e sofrimento.

Lesdes localizadas no dorso e posterior do animal,
commarcas caracteristicas de cascos devido a ativi-
dade de monta, podem ter acontecido na fila indiana

G S ke b sl e

z ey s

FIGURA 13 - Escala de lesdes nas carcagas segundo pa-
drédo MLC.

Fonte:MLC(1985)

no corredor ou na entrada do restrainer, principalmen-
tequandoseutilizabastéoelétrico(Figura14).

0 bastéo elétrico deve ser evitado por ser um
procedimento doloroso, que leva ao estresse e a agi-
tacéo do grupo, podendo ocasionar altaincidéncia de
lesdes e defeitos de qualidade dacarne (petéquias).

O monitoramento da incidéncia de lesoes
na carcacga também pode ser utilizado para
reconhecer a origem e a causa da leséo, as
quais sdo diferenciadas em: lesdes de brigas,
manejo e densidade. Quando as lesdes séo
causadas por brigas entre os suinos, ha
maior incidéncia de lesdes na regido anterior
do animal (pescoco e paleta), normalmente
caracterizado por uma marca dupla (dentes)
(Figura15). Importante lembrar que o tempo de
jejum prolongado também pode contribuir para
oaumento das brigas, pois 0s suinos se tornam
mais agressivos quando estdo com fome.

Ja as lesbes caracteristicas de manejo e den-

FIGURA 14 - Lesbes ocasionadas pelo uso do bastéo
elétrico.

Fonte: CharliLudtke

sidades, causadas principalmente por agressoes,
instalagoes, manejo inadequado e alta densidade
(Figura 16), séo facilmente diferenciaveis pela
sua localizacéo e formato, quando comparadas as
lesdes causadas por brigas (mordidas).

A adocao de programas que visam monitorar a
incidéncia e os tipos de lesdes é uma forma facil e
eficaz que o frigorifico tem para avaliar e controlar
0 manejo, agindo com medidas praticas corretivas
paramelhorar o bem-estar dos suinos e a qualidade
doproduto.

HEMATOMA, CONTUSAO E FRATURA

A ocorréncia de hematomas, contusdes e fra-
turas evidencia um manejo inadequado e € sinal de
sofrimento para os animais, devido a presenca de
dor por longo periodo. Além disso, representa gran-
des perdas econdmicas por afetar locais nobres
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FIGURA 15 - Altaincidéncia de lesdes na regido anterior (pescoco, paletas, costal) provocadas por brigas.

FIGURA 16 - Lesoes na carcaga de suino, causadas por
manejo violento, densidade e brigas, respectivamente.

Fonte: CharliLudtke

Fonte: CharliLudtke

e de dificil remogéo sem comprometer o restante
daregiéo ou corte (pernil, lombo). Podem também
depreciar os cortes, ja que suinos que sofrem trau-
mas (ferimentos) antes do abate tendema produzir
carnecomvalores de pH24hindesejaveis.

» Hematoma:comumenteocorreno
manejo pré-abate quando ha traumaque
afetaaresisténciadaparede dosvasos
sanguineos, levando ao extravasamento
de sangue do sistemavascular paraos
tecidos ou 6rgéos. Oshematomas podem
causaraumento de volumenoslocais
onde ocorrem, dependendo daextensao,
jaque témmedidas tridimensionais.

» Contusao: causadaporum traumaagudo,
semferimentos externos oufraturas, que
poderesultardesde doreedema,com
traumamuscular e de tecido subcutaneo
(inchago) até graus elevados de extravasa-
mento de sangue (hematomas) (Figura17).
A coloragédo dohematomae/oucontusdona
carcagapodeindicar se ¢ umtraumaantigo
ourecente.Essamudancanacoloragdo se
dadevidoadegradacdo dahemoglobina
(vermelho) do sangueretidono tecido, que
passaatercoresverdeadaouamarelada.
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FIGURA 17 - Contuséo grave na paleta do suino devido a
maus-tratos no periodo pré-abate.

Fonte:Imagem cedidapor Osmar Dalla Costa

Comisso, acoloragdodohematomarecente
évermelho “vivo”, progredindo para verme-
lho arroxeado (hematomas decorrentes do
embarque, transporte, desembarque e con-
ducgéono frigorifico) e amedida que o tempo
decorre variaaesverdeado ouamarelado
(hematomas antigos que ocorremnagranja).
Em animais que possuem maior porcentagem
de fibras vermelhas, a avaliagao da coloragdo em
relacdo a idade do hematoma/contusao sofre
muitas influéncias, havendo diferengas entre os
principais resultados de pesquisas. Com isso,
para se ter dados exatos da idade da lesdo do

TABELA 1 - Tempo de ocorréncia do hematoma em fun-
¢&0 da sua coloragao.

COLORAGAODO TEMPO DE OCORRENCIA
HEMATOMA DOHEMATOMA
Vermelho atéldia
Azuloupurpura(roxo) ~ 2abdias

Verde 5a7dias

Amarelo 7al0dias
Desaparecimento 15a28dias

Fonte: Texas Police Central (2008)

tecido muscular afetado é necessario realizar as
avaliagdes histoldgicas daregido afetada. A Tabela
1 mostra a coloracéo aproximada para orientar o
tempo de ocorrénciadohematomae/ou contuséo.

Alguns traumas durante o manejo pré-abate que
podem ocasionarhematomas e/ou contusdes séo:

» paradabruscadocaminh&oedensi-
dadeinadequadano transporte;

» embarque e desembarqueinadequados;

» manejoincorretodos portdesnocami-
nhadoenos corredores dofrigorifico;

» instalagdesinadequadas (rampas, pisos
escorregadios, presencade obstaculos,
pontas, objetos perfurantes);

» manejoviolentocomauxiliode
objetosinadequados (paus, ferros);

» usoinadequado dobast&oelétrico;

» misturadelotesebrigas.

» Fratura: Diariamente devem ser quantifica-
daseidentificadasas causas das fraturas
osseasnofrigorifico.Jaque traumas
violentos durante o manejo pré-abate
podemocasionararupturade ossose
ligamentos gerando dor severa, sofrimento,
debilidade e, muitas vezes podendolevara
morte dos suinos devido aperdade sangue
(hemorragia, chogue hipovolémico).

Muitas vezes os, suinos demonstram
dificuldade de selocomoveremenéo
seobservafraturaexpostapornao
haverrompimento dapele.No entanto,
nainspecaopost mortem, écomum
visualizar fraturas graves (laceragéo) e
intensaareahemorragica (Figura18).
Nas fraturas ocorridasantes doabate
visualiza-se extensadreade sangue ao
redordoossorompido. Aquantidade



FIGURA 18 - Fratura grave em ambos os membros pos-
teriores do suino detectada pelo Departamento de Ins-
pecéo Final (DIF).

Fonte: CharliLudtke

de sangue perdida(hemorragia) ira de-

pender dapresséo, espagoaoredorda

areaatingidaeirrigacdo de sangue.

A ocorréncia de fraturas dsseas tem causa mul-

tifatorial, portanto podemocorrer por fatores como:

bl

bl

bl

»

Traumatismos: acidentes,impactos
violentos durante o manejona

granja, transporte e frigorifico.
Genética: algumaslinhagens genéticas
sdomais susceptiveis e apresentamfa-
lhanoprocesso de ossificagao, principal-
mente suinos jovens selecionados para
ocrescimentorapido podemapresentar
padrdesirregulares de ossificacéo.
Nutricional: abaixa qualidade de
minerais e vitaminas naragdo pode
ocasionar deficiénciasnacomposicéo
eformacéo dsseadoanimal, contri-
buindo paralesdes posteriores.
Influénciade exercicio: suinos criados
aoarlivre se exercitammais e tonificam
amusculatura,ligamentos e estrutura
0ssea, se comparados aanimais criados
emsistemasintensivos (confinados) que
apresentamrestrigdo dos movimentos,
combaixaatividadelocomotora; conse-
guentemente,aestruturadsseapode ser
mais fraca,compredisposicdoafraturas.

FIGURA 19 - Fratura de vértebra toracica ocasionada por

manejo incorreto no periodo pré-abate.

»

Fonte: CharliLudtke

Insensibilizacéo elétrica:em algumas
situagoes, acontragdo muscular que
ocorredurante ainsensibilizagéo
elétricapode ocasionar fratura dssea.
Quando se utiliza corrente elétrica
de baixa frequéncia (60Hz), a contracéo
muscular é intensa, comparada a altas
frequéncias, o que pode resultar em
maior incidéncia de fraturas. Entretanto,
a utilizagéo de altas frequéncias induz a
uma fase cl6énica mais pronunciada, re-
presentada por pedaleios mais violentos,
0 que também pode aumentar essa inci-
déncia. Quando a corrente é aplicada por
longos periodos (mais de 12 segundos)
aslesdespodemserintensificadas.
Outro fator que pode interferir no per-
centual de fraturas é o posicionamento
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FIGURA 21 - Percentual de parada cardiaca conforme o
local da aplicagéo do eletrodo (terceiro ponto).

Fonte:adaptadode WOTTONet. al.(1992)

FIGURA 20 - Maior incidéncia de fraturas quanto mais
posteriormente for aplicado o eletrodo cardiaco.

Fonte:adaptadode WOTTONet. al.(1992)

dos eletrodos, principalmente o cardiaco
(terceiro ponto) (Figura 21). A Figura 20
mostra que quanto mais posterior for o
posicionamento do eletrodo cardiaco,
maiores serdo as possibilidades de fratu-
ras,assimcomo se aplicarmos o eletrodo
na porg&o anterior ou sobre a escépula,
havera riscos de falhas na fibrilagcao
ventricular (parada cardiaca).

A aplicacéo ininterrupta (uma Unica
aplicagéo) dos eletrodos favorece tanto

a eficiéncia da insensibilizagao quanto
areducédo de perdas, por fraturas e
salpicamento.

Outro fatorimportante é a contencéo
do suino. Ha diferenca na forma de
contengdo, sendo o sistema Midas mais
recomendado do que o restrainer em “V”,
uma vez que o primeiro suspende o suino
pelo peito. Auséncia ou imobilizagao ina-
dequada pode aumentar as chances de
fraturadurante aaplicacdodacorrente.

Quando a pistola de dardo cativo pe-
netrante é utilizada para insensibilizar o
suino, hd excessivas convulsdes que, além
de favorecer o aparecimento de fraturas,
podem promover queda acelerada do pH
post mortem, caracteristico do defeito
PSE, e aumento da ocorréncia de salpica-
mento. Poressasrazoes, ainsensibilizagao
por dardo cativo nédo é recomendada em
situagOes comerciais normais.

PETEQUIAS (SALPICAMENTO)

Quando os suinos séo insensibilizados utilizan-
do a eletronarcose ocorre aumento da atividade
muscular e da presséo sanguinea, devido a corren-
te elétrica circulante estimular a contragdo mus-
cular. Esse aumento na presséo circulatéria pode
provocar rompimento dos capilares sanguineos
que irrigam a musculatura. Com isso, podem ser
visualizados pontos hemorragicos na musculatura,
o0s quais denominamos como petéquias ou salpica-
mento (Figura 22).

Causas do salpicamento

0O salpicamento pode ser provocado por uma
sériedefatores, dentreeles:

» longoperiododeaplicagéo doseletrodos
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FIGURA 22 - Presenca de salpicamento no corte do lombo (Longissimus dorsi).

durante ainsensibilizagao dos suinos;

» variasaplicagbes dos eletrodos;

» Excessodecorrenteelétrica
durante ainsensibilizagao;

» longoperiodoentreainsensibilizagdoe
asangria, devido a presséo sanguinea
semanter elevada por mais tempo;

» utilizacdo de corrente elétricacombaixafre-
quéncia(60Hz) durante ainsensibilizagéo;

» Fragilidade dos capilares sanguineos
(deficiéncianutricional, fatores genéticos);

» utilizagdodebastédoelétrico
nomanejo pré-abate.

Comoreduzir o salpicamento
O salpicamento pode ser reduzido utilizando-se
melhores praticas de manejo desde a granja até o
momento da sangria, tais como:
» nutricdoadequadados suinos nas granjas;
» Manejaros suinos comtranquilidade,
semautilizagcdo debastéoelétrico
durantetodo o processo;

Fonte: CharliLudtke

» manutengéodoseletrodos e ajuste dos
equipamentos deinsensibilizagéo;

» treinamentodosoperadores;

» métodosdeinsensibilizagdocomgas
reduzemaincidéncia de salpicamento
devido abaixa estimulagao damusculatura,
quando comparados aos sistemas elétricos;

» curtoperiodoentreainsensibilizagaoe
asangria(maximode 15 segundos).

CONCLUSAO

0 bem-estar no manejo pré-abate estd direta-
menterelacionado aqualidade da carne. Para tanto,
¢ importante a industria avaliar e quantificar os
problemas que podem ser ocasionados pelo ma-
nejo inadequado (escoriagdes na pele, carne PSE
e DFD, salpicamento, hematomas, contusdes e
fraturas), e assimidentificar os pontos de controle
nas etapas de manejo pré-abate que necessitam
de maior atencéo, propondo agdes corretivas
para impedir o sofrimento dos animais e reduzir as
perdasecondmicas.
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METODOS DE INSENSIBILIZACAO

SISTEMA DE MANEJO PARA
INSENSIBILIZACAO ELETRICA

0 manejo aplicado aos animais no momento da
insensibilizagdo dependeréa do tipo de instalagao
presente no abatedouro. Um deles é o manejo sem
contencédo, geralmente utilizado em frigorificos
de baixa velocidade de abate. Pequenos grupos de
animais séo conduzidos aumlocal para arealizagéo
dainsensibilizagdo (1,2m?/suino) sendo este pro-
ximo a pendura e a sangria. A insensibilizagéo dos
animais, nesse caso, é feita manualmente. Outra
forma de manejar os animais é por meio do restrai-
ner. Trata-se de um método bastante utilizado em
frigorificos com alto nimero de animais abatidos;
¢ eficiente quanto ao posicionamento e ao acio-
namento do insensibilizador. Para que isso seja
possivel, os animais tém que entrar em fila indiana,
0 que torna esse manejo estressante, devendo-se
evitar,ao méaximo, o uso do bastao elétrico; manter
o fluxo de animais constante, evitando que eles
figuem parados no restrainer, e eliminar fontes de
dispersao para o animal, como desigualdade na
iluminacgao, pogas de dgua, etc.

Existem dois tipos de restrainer, os dois sdo
muitos utilizados. O modelo de restrainer em “V”
mobiliza os animais por duas esteiras laterais,
sendo a parte inferior mais estreita que a superior,
suspendendo o corpo do animal, deslocando-o
até o local da insensibilizagéo elétrica (manual ou
automatizada), podendo esta ser de dois pontos
(dois eletrodos posicionados atras da orelha - fos-
sas temporais) ou a de trés pontos (dois eletrodos
atrés da orelha - fossas temporais - e mais um
eletrodo posicionado naregiéo cardiaca) (Figura 1).
O modelo derestrainer “Midas” conduz o animal por
uma esteira posicionada embaixo dele até o local
da insensibilizac&o. Esse tipo de restrainer utiliza
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insensibilizagcdo automatica de trés pontos (dois
eletrodos atras daorelha-fossas temporais —mais
umeletrodo posicionado naregido cardiaca).

METODOS DE INSENSIBILIZAGAO ELETRICA
Ainsensibilizagédo consiste na instantanea e
completainconsciéncia do animal. Quando aplica-
dademaneiracorreta, comos pardmetros elétricos
adequados aos animais a serem abatidos, além
de minimizarem o sofrimento animal, tem pouca
influéncia sobre a qualidade do produto final.
Existem dois tipos de insensibilizagéo elétrica, a
insensibilizagao de baixa frequéncia (50Hz ou 60Hz),
que é utilizada apenas no eletrodo posicionado na
regido cardiaca, causando morte por parada cardia-
ca, e ainsensibilizagao elétrica com alta frequéncia
(acima de 100Hz), que é utilizada nos eletrodos
posicionados na regiéo da cabega. O tempo de
inconsciéncia € inversamente proporcional ao valor
da frequéncia, ou seja, quanto maior o valor da
frequéncia, menor o tempo deinconsciéncia.

Insensibilizagao elétrica de dois
pontos (eletronarcose)

A eletronarcose é um método reversivel de
insensibilizagédo que utiliza dois pontos. Uma vez
que o estimulo é aplicado, a corrente elétrica pro-
move a epilepsia, paralisa a atividade cerebral,
leva ainconsciéncia do animal,impedindo que ele
sintador.

Paraqueainsensibilizagéo seja efetiva:

» énecessdria voltagem minima de 240V
para se atingir, no minimo, uma corrente
elétrica de 1,3 amperes por, no minimo, trés
segundos. Eacorrente elétrica que garantira
ainsensibilizagcdo doanimal;

» éprecisoavaliar diariamente os valores ajus-
tados aos equipamentos, estado de conser-
vagado, umidade elimpezados animais;
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FIGURA 1 - Posicionamento dos eletrodos para
insensibilizacéo elétrica de trés pontos em um
restrainer em V (eletrocusséo) .

» @€ necessario ter uminstrumento medidor e
indicador do valor da corrente elétrica que
esté sendo aplicado nos animais, visivel e de
facilacessoaooperador;

» terambos os eletrodos posicionados corre-
tamente atras da orelha (fossa temporal) do
animal (Figura2);

» promover treinamento e reciclagem dos
operadores;

» monitoraraqualidade dainsensibilizacéo.

FIGURA 2 - Posicionamento dos eletrodos para
insensibilizacéo elétrica de dois pontos (eletronarcose).

Para avaliar a qualidade da insensibilizacéo, os
parametros dos animais insensibilizados devem
sermonitorados regularmente. Os sinais apresen-
tados pelos animais que foram insensibilizados
de maneira correta até a volta da consciéncia séo,
respectivamente:

» perdadaconsciéncia;

» queda;

» flexdodacabeca;

» flexdodosmembrostraseiros;

» extensaodos membrosdianteiros;

» auséncia de movimentos respiratorios

ritmicos;

» pupiladilatada(midriase);

» ausénciadereflexocorneal;

» ausénciadereflexosaestimulosdolorosos;

» chutesinvoluntarios;

» relaxamento gradual damusculatura;

» recuperagaodaconsciéncia.

Todos os suinos devem ser sangrados ime-
diatamente apds a insensibilizagao, ndo podendo
ultrapassar 10 segundos.

Insensibilizagao elétrica de trés
pontos (eletrocussao)

A eletrocussao induz a inconsciéncia do animal
e, em seguida, morte por fibrilagdo ventricular
ou parada cardiaca. E um método irreversivel de
insensibilizagao que utiliza trés pontos, diferente do
sistema por eletronarcose, que causainconsciéncia
temporaria do animal. A corrente elétrica é trans-
mitida primeiramente para o cérebro, o que causa
ainconsciéncia do animal; em seguida, a corrente
elétrica sera transmitida pelo eletrodo daregiéo car-
diaca, causando parada cardiacaemorte doanimal.

A maneira de transmissao da corrente elétrica
pode ocorrer de duas formas distintas, uma se
chama de ciclo Unico, ou seja, os elétrodos daregiéo
dacabeca e daregido cardiaca agemjuntos. A outra,



chamada de ciclo duplo, € quando ocorre primeiro a
acéo dos eletrodos daregido da cabega e, posterior-
mente, dos eletrodos daregiéo cardiaca.

Paraqueaeletrocusséo sejaefetiva:

» € necessaria voltagem minima de 240V
para se atingir, no minimo, uma corrente de
1,3 amperes por, no minimo, trés segundos,
que séo as mesmas condigoes utilizadas no
sistema de dois pontos (eletronarcose). E a
corrente elétrica que garantira a insensibili-
zacdodoanimal;

» o eletrodo daregiéo cardiaca deve ter uma
corrente com frequéncia de 50 a 60Hz, e
atingir,nominimo, 1,0 ampere;

» éprecisoavaliar diariamente os valores ajus-
tados aos equipamentos, estado de conser-
vagao, umidade elimpezados animais;

» @ necessario ter uminstrumento medidor
e indicador com o valor da corrente elétrica
que estéa sendo aplicado nos animais, visivel
edefacilacessoaooperador;

» o eletrodo daregido cardiaca deve estar po-
sicionado entre o terceiro e 0 quarto espago
intercostal do lado esquerdo do peito o mais
proximo possivel do coragéo;

» ambos os eletrodos da regiao da cabeca
devem ser posicionados corretamente
atrasdaorelha(fossatemporal);

» monitoraraeletrocusséo.

Para avaliar a qualidade da insensibilizagéo, de-
ve-se regularmente monitorar os animais pds-ele-
trocussao. Os sinais apresentados pelos animais
que foram insensibilizados de maneira correta séo
osmesmos apresentados anteriormente.

Sinais de ma insensibilizacao elétrica

Os sinais apresentados a seguir nunca pode-
rdo ser utilizados como parametro isoladamente.
Séoeles:

MANUAL INDUSTRIALIZAGAQ DOS SUINOS

» auséncia de sinais e pardmetros pos-insen-
sibilizagao;

» retornoarespiragcaoritmica;

» movimentos oculares coordenados e
focados;

» vocalizacdo durante e ou apos a aplicagao
doseletrodos;

» reflexo de endireitamento da cabeca e
tentativade voltarapostura.

SISTEMA DE MANEJO PARA INSENSIBILIZAGAO COM Cco,
Os animais sé&o conduzidos em pequenos grupos
de trés a quatro suinos até o insensibilizador, que se
parece com uma roda gigante com quatro a sete gon-
dolas. Existemdois tipos de géndola,umaemque cabe
apenas um animal suspenso pelo flanco, e a outraem
que cabe umgrupo de animais, conforme o tamanhoda
gbndolaeaconcentracaodisponibilizadade CO,acada
etapa. Cada grupo ou animal é conduzido parauma
gondola que se movimenta, levando os animais para
o fundo do fosso. Conforme a primeira goéndola desce
para a segunda etapa, automaticamente a Ultima gon-
dola ocupa o lugar da primeira. Em cada etapa, o animal
respira uma exata concentracéo de CO2 emmistura
comoar,queaumentaatéatotalinsensibilizagéo.

PRINCIPIO DE INSENSIBILIZACAO POR Co,

0 CO, atua diretamente sobre o sistema nervo-
so, que causa depressao das fungdes celulares,
diminuindo, assim, a transferéncia de impulso ner-
v0so0, bloqueia a transigéo de estimulos, promove a
inconsciénciadoanimal e causaaanalgesia.

No momento em que o suino é introduzido na
gbndola com concentragao atmosférica de CO, de
65% a 75%, o processo total até o momento do
abate podera durar, em média, de 40 a 60 segundos.
E preciso avaliagdo periddica dos equipamentos,
principalmente com a relacdo a concentragéo e a
relagdode CO, e 0, disponibilizadaparaos animais.
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MONITORAMENTO DA INSENSIBILIZACAO

Para avaliar a qualidade da insensibilizagéo,
deve-se regularmente monitorar os animais insen-
sibilizados. O processo passapor trés fases:

» fase de analgesia, que se inicia a partir do
momento em que 0s animais comegam a
descer e ainalar o CO,. Nessa fase, ocorre
a perda gradual da dor, porém os animais
ainda se mantém parcialmente conscientes.
Duragédo:de 14 a 20 segundos;

» fase de excitagédo, na qual os animais
j& se encontram inconscientes, porém
observam-se movimentos rispidos e desor-
denados e raramente vocalizagao. Duragéo:
de 6 a 24 segundos;

» fase de anestesia, o animal encontra-se
em inconsciéncia profunda, ndo havendo
sensibilidade a dor. Duragao: de 24 a 60
segundos.

Todos os suinos devem ser sangrados ime-
diatamente apds a insensibilizagdo, ndo podendo
ultrapassar 10 segundos.

A Instrugédo Normativa n® 3, de 17 de janeiro
de 2000, possui especificagcdes para essa etapa
do abate.

TECNICAS DE SANGRIA

Recomenda-se que a sangria seja realizada
logo apos a insensibilizagéo, pois 0 animal pode
voltar as atividades fisioldgicas normais cerca
de dois minutos apds a aplicacao da insensibili-
zacgao elétrica.

A sangria é feita pela seccédo dos grandes
vasos (cardtida e jugular). O volume de sangue vai
diminuindo no corpo do animal e o coragéo passa
a bater mais rapido, para tentar compensar. Com
isso, a maior parte do sangue serd bombeada para
fora. O orificio de sangria é observado na inspecéo,

e deve ser higienizado. Deve-se evitar o corte da
traqueia para evitar a aspiragédo do sangue, que
pode contaminar o resto da carcacga. O operador
deve fazer a higienizagéo do brago e antebrago.
Deve-se trabalhar com duas facas. Enquanto uma
estd em uso, a outra deve estar depositada no
esterilizador a temperatura de 82,2°C. A faca deve
ser trocada a cada animal. Recomenda-se o uso de
luvas para evitar o contagio por brucelose. O animal
permanece na mesa de sangria de dois a trés
minutos, devendo o periodo de sangria ser de pelo
menos trés minutos.

Faz-se umaincisaonajugular; o animal, aindaem
estado letargico, morre por exsanguinagao (Figura
3). 0 animal ¢, enté&o, pendurado pela pata traseira
em uma noria para que saia a maior quantidade de
sangue possivel.Esse procedimento deve serreali-
zado de formarapida e logo apos ainsensibilizagéo,
para evitar que o animal recupere a consciéncia e
reduzaoescoamento do sangue.

Alguns fatores podem afetar a qualidade do
processo:

» Tempoentreinsensibilizacédo e sangria

A sangria deve ser realizada até 30 segundos
apds a insensibilizagéo, pois a pressao sanguinea
pode aumentar e, entdo, romper os vasos capilares,

deteriorando, assim, aaparénciadacarne.

e -
FIGURA 3 - Sangria horizontal



» Posicédodacarcaca(horizontal ouvertical)

A sangria horizontal (Figura 3) é mais réapida,
comreducgao deincidéncia de carne PSE e menores
lesdes na carcaga. O tempo de sangria varia: 1,6
a 2,0 minutos, com maior volume de sangue (3
L/ animal) e a suspenséo da carcaga com maior
seguranca. Ja na sangria vertical (com o animal
suspenso na néria) pode ocorrer hemorragia na
paletaemaior nimero de lesdes.

» Qualidadedocorte

Dimensoesdocorte:4cmabem.

Insercéo (na linha mediana da garganta, na
altura da depresséo, antes do osso do peito), pe-
netragado (baixando a faca para que a lamina esteja
naposicéo vertical) e, depois, suspenséo da ldmina
para seccionar 0s vasos sanguineos.

Portanto, a sangria deve ser a mais rapida e com-
pleta possivel. O essencial é que o abate dos animais
seja realizado sem sofrimentos desnecessaérios e
que a sangria seja eficiente. As condigdes humanita-
rias ndo devem prevalecer somente no ato de abater,
mas, também, nos momentos precedentesaoabate.

ESCALDAMENTO EM TANQUE
COM AGUA QUENTE

Apds a sangria é feito o escaldamento, que deve
ser realizado em tanque com agua tratada, aquecida
em temperatura de 62°C a 72°C por dois a cinco
minutos paracadaanimal. Os tanques de escaldagem
devem ser, de preferéncia, metéalicos, comrenovagéo
constante de agua, possuindo ainda instalacao
obrigatdria de termometro para controle da tempera-
tura (acimade 62°C). O tanque deve ter comprimento
minimo de cinco metros para o abate de 100 suinos
por hora, sempre aumentando um metro para cada 20
suinos excedentes porhorade abate (Figura4).

Essa etapa, quando realizada na temperatura
adequada e no tempo correto, contribui para a
reducéo da carga microbiana da carcacga, mas
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FIGURA 4 - Tanque de escaldamento.

quando realizada em temperaturas inferiores a
recomendada, representa risco de proliferagéo de
microrganismos para a carcaca do animal por meio
daferidadasangria.

A sala de matancga tem duas divisdes, area
suja e area limpa. A escaldagem, assim como o
atordoamento, a sangria, a depilagédo e toalete da
depilagao, ocorrem na érea suja. Essa area precisa
ser dotada de equipamentos minimos que permi-
tamarealizagdo das operagdes comeficiéncia.

Orientacoes:

» pisoimpermeavel e resistente, de cor clara
com nivelamento propicio ao escoamento
dos residuos liquidos, como, tamhém a lava-
gemeadesinfeccédo dadreacom sucesso;

» paredes de cor clara, lisas e impermeabiliza-
dasparafacilitaralavagemeadesinfeccéo;

» janelas combordas chanfradas para que néo
hajaactmulo de dguae/ou sujeiras;

» telhado vedado com forro impermeéavel e
resistente, que evite o acumulo de sujeiras e
0 aparecimento de insetos e passaros, para
facilitar alavagem, assegurando a desinfec-
céoeaperfeitahigienizagéo;

» &gua tratada com presséo suficiente para
lavagem de equipamentos einstalagoes;

» ralos especificos para escoamento das
aguasresiduais;
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» sistema de seguranca para lavagem/higieni-
zacdo dos equipamentos com detergente e
desinfecgdo das maos dos funcionarios.

A depilacao, evisceragéo e escaldagem re-
guerem maior cautela para evitar a contaminagéo
bacteriana nas carcagas dos suinos, pois essas
etapas sdo consideradas de maior risco durante
o0 abate. Estas etapas propiciam a introducao de
micro-organismos na carne, resultando em maior
contaminagéoao fimdalinhade abate.

REMOGCAO MECANICA DAS CERDAS

Apds o escaldamento por imersao em agua
quente ou por jatos de vapor que amolecem as
cerdas, as carcagas seguem para o depilador me-
canico, dotado de escovas rotativas que removem
ascerdas do suino.

A remocéo das cerdas da carcaca quente deve
ser realizada o mais rapido possivel, pois o couro
tende a enrijecer a medida que esfria, dificultando,
assim,aremocgaodas cerdas.

FLAMBAGEM MANUAL

Apds aremogdo mecénica, as cerdas remanes-
centes séo retiradas pelo processo de chamus-
camento ou flambagem, que é conduzida com o
auxilio de um langa-chamas direcionado ao corpo
doanimal, principalmente na parteinguinal.

0 langa-chamas é um aparelho que possui sis-
tema de combustéo de gases e geragéo de chama,
a qual é utilizada para retirar as cerdas restantes
pela queima. Em seguida, é feito um toalete final
realizado manualmente comfacas (Figura ).

REMOGAO DO OUVIDO MEDIO, DAS
PALPEBRAS E DOS CASCOS

A operacéo seguinte ao chamuscamento é
a retirada do ouvido médio. Para isso, utiliza-se
um gancho, que é introduzido no ouvido para

FIGURA 5 - Flambagem manual e toalete.

retiréd-lo. As palpebras também deveréo ser
retiradas. Essas operacoes de retirada do ouvido
médio e das palpebras t&m como objetivo evitar
que essas partes contaminem a carcaga durante
as demais operagdes.

A seguir, as unhas, conhecidas como casqui-
nhos, sdoremovidas.

Faz-se o repasse dos cascos; o animal passa
por toalete e, em seguida, a carcaga é suspensa
pelo tendao de Aquiles, que é enganchado & néria
naqual ficapendurada.

EVISCERACAO

A carcaca passa, agora, para a zona limpa.
O tempo desde o inicio do abate até o inicio da
evisceragao é de aproximadamente 20 minutos.
O tempo entre a sangria e a evisceragéo ndo deve
passarde 30 minutos.

Aevisceragao é aetapaque consiste naabertura
ventral, com serra elétrica ou faca especial, e remo-
¢do das visceras. Inicia-se a prévia desarticulagéo
da cabeca, que deve ficar presa a carcaga até o fim
dainspecdo sanitaria. Para evitar o vazamento do
conteuldo intestinal, deve ser realizada a ocluséo
da porgao terminal do reto (ocluséo do reto) e a
abertura da cavidade abdominal e da toracica (corte
ventral) deve ser feita com faca especialmente des-
tinada a esse fim (provida de protetor para minimizar
rupturas do trato gastrintestinal) (Figura 6).



FIGURA 6 - Evisceragao com faca especial para minimizar
ruptura das visceras.

Depois da evisceragédo, também ocorre a
amarragao na altura do piloro, impedindo a saida do
contetdo intestinal. A operacédo de evisceragao
consiste no corte ventral das cavidades pélvicas
abdominal e tordcica com faca provida de protetor,
na abertura da papada, retirada do pénis no macho,
e do Utero na fémea, corte da sinfise pubiana com
alicate apropriado, retirada das visceras brancas
(estomago, intestino, bago e pancreas) e das
visceras vermelhas (lingua, coragéo, pulmdes e
figado), parainspecao.

Asvisceras e 6rgdos removidos sdoinspeciona-
dos por técnicos da inspecao (federal, estadual ou
municipal, dependendo do tipo de comercializagao
do abatedouro). Os 6rgéos e as visceras dos ani-
mais sadios, removidos na segéo de evisceracao,
sdo encaminhados as respectivas segoes, onde
séo esvaziados, lavados e limpos, e estocados sob
refrigeracéo atéasuacomercializagao.

Essaetapadoabate é umdos principais fatores
de risco para a contaminagéo de carcagas com
enteropatdgenos, portanto, aretirada das visceras
e dos orgdos deve ser realizada com cuidado,
visando aprevencao de possiveis contaminagoes.

Depois da separagéo das visceras é feita a
lavagemdacarcaga.
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FIGURA 7 - Corte longitudinal da carcaga.

DIVISAO LONGITUDINAL DA CARCACA

Apds a evisceragao, as carcacgas séo divididas
ao longo da coluna vertebral (longitudinalmente)
com serra, que pode ser circular ou linear (Figura 7).
A propulsdo das carcagas e meias carcagas, como
regra geral, deve ser feita por tragdo mecénica,
evitando-se contatos manuais. Apds o corte, é
realizado o toalete com auxilio de facas e ganchos
(nessa etapa, é feita a retirada da medula, dos
residuos da sangria, dos restos de traqueia, dos
pulmdes, do cérebro, dos rins e da gordura cavitaria
e adjacentes), determinando que a meia carcaca,
ao penetrar nas camaras de resfriamento, esteja
completamente sem quaisquer residuos.

As cabegas podem ser serradas longitudinalmen-
te,juntamente comas carcagas,oumantidasinteiras.
Geralmente, as cabecas sdo mantidas inteiras
quando se deseja comercializar o cérebro, sendo re-
movidas das carcagas antes daetapa derefrigeracéo
eencaminhadas paraasuarespectivasegao.

Segue-se ainspecéo das meias carcagas, rins e
cérebro. Em seguida, as meias carcagas devem ser
pesadas, lavadas com aspersao de agua tratada,
hiperclorada, com vazéo suficiente e pressédo de 3
atm. Finalmente, sdo carimbadas com o carimbo
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modelo 2 do RIISPOA, colocado no pernil, lombo,
barriga e paleta, sendo, entao, transportadas para
as camaras deresfriamento.

INSPECAO

Visando garantir ao consumidor um produto de
qualidade, nos estabelecimentos que abatem sui-
nos é realizada uma série de exames, tanto antes
quanto depois do abate, executados por médicos
veterinarios. Tais procedimentos sdo chamados
de inspecao sanitéria ante mortem e inspegao
sanitariapost mortem.

ANTE MORTEM

Ainspecdo ante mortem tem como objetivo a
deteccao de enfermidades cuja sintomatologia é
perceptivel nos animais vivos, prevenindo, assim,
a permanéncia de animais portadores de doencas
(infectocontagiosas - tais como tétano e intoxica-
¢oes)nolote de abate, evitando a contaminagéo do
ambiente ereduzindoriscos sanitarios.

Outro aspecto importante analisado na ins-
pecao ante mortem é a avaliagédo das condigdes
fisicas dos animais antes do abate, averiguando
possiveis alteragcdes decorrentes das operacoes
demanejopré-abate.

Na chegada ao abatedouro, apds ainspecéo
da documentacéo sanitéria do lote, os suinos séo
conduzidos aos currais de chegada/selegao, onde
séo formados os lotes de abate e, a seguir, sofrem
ainspegdo ante mortem, que tem a finalidade de
diagnosticar enfermidades e outros problemas
(como desuniformidade de lote, fraturas, fadiga,
prolapso de reto, hérnia e doencas infecciosas) per-
mitindo-se a segregacéo de animais previamente
comprometidos ou com suspeita de alguma doenga
infectocontagiosa. Os animais segregados nains-
pecéao ante mortem (excluidos da matanga normal
por necessitarem de exame clinico e observagao

mais acurada antes do abate) sdo encaminhados
para a Pocilga de Sequestro. Como regra geral, os
suinos destinados aPocilga de Sequestro séo consi-
derados animais para matancga de emergéncia, obe-
decendo,no que couber, alegislagdo emvigor, sendo
abatidos em separado do resto do lote. A matanca
de emergéncia pode ser mediata (apds todos os lo-
tes do dia ao final do abate) ou imediata (no caso de
animais que apresentem problemas como fraturas e
néopossamesperar o abate normal, sendolevados a
insensibilizagdo e ao abateimediatamente).

POSTMORTEM

A sala da inspecéo deve ser isolada das dife-
rentes areas de trabalho da sala de matanca (local
chamado de Departamento de Inspecéo Final),
em local de facil acesso, com iluminagao natural e
artificial abundante, o mais proximo possivel das
linhas de inspecéo, facilitando, dessa forma, o
recebimento de visceras, 6rgaos e carcagas a ela
destinados. Dispora do correspondente a 8% da
areatotal dasalade matancga. Ainspecgédopost mor-
tem é realizada em todos os suinos abatidos, por
exame macroscopico, das seguintes partes e or-
gaos:cabeca, visceras abdominais, lingua, visceras
torécicas, superficie interna e externa da carcaca,
cérebro e nodos linfaticos das cadeias gangliona-
res mais facilmente atingiveis, nas circunstancias
que caracterizam o desenvolvimento dos trabalhos
industriais. Eventualmente, pode-se realizar a
medicéo da espessura do toucinho, “4rea de olho
do lombo” e comprimento da carcaca, visando a
obtencédo de dados para tipificagéo de carcacgas
ou ocasionais estudos zootécnico-econémicos.
Os locais ou pontos da sala de matanga onde se
realizam esses exames sé&o denominados “Linhas
delnspecéo”, as quais estdo assimpadronizadas:

» Linha “A1” - Inspecéo de cabeca e nodos

linfaticos da “papada’;



» Linha“A”-Inspegaodo Utero;

» Linha “B” - Inspecgéo de intestinos, estéma-

go,baco, pancreas e bexiga;

» Linha“C”-Inspecéodecoragéoelingua;

» Linha“D”-Inspegéo de figado e pulmao;

» Linha“E”-Inspecédodecarcaga;

» Linha“F"-Inspecéoderins;

» Linha“G"-Inspegdode cérebro

Carcacas suspeitas consideradas improprias
para o consumo sao encaminhadas a camara de
sequestro para posterior exame detalhado. O res-
ponsavel do SIF (Servigo de Inspecéo Federal) daré
o seudestino final (aproveitamento total, condicio-
nal ou eliminagao). Orgdos provenientes de animais
condenados séo levados a segéo de graxaria ou
forno crematorio paraacompleta eliminacéo.

As carcacas consideradas préprias para o
consumo seguem para a etapa de divisdo emmeias
carcacgas, passam por um toalete final, sendo,
entao, lavadas com dgua hiperclorada com presséo
minima de 3 atm, recebem o carimbo (SIF; SISP) em
locais especificos, seguindo para o resfriamento e
aexpedicao.

Geralmente, se inicia o processo de inspegao
pela cabeca. Observa-se se 0 “toalete” foi bem
feita (retirada dos pelos), se ha sinais de alguma
doenga como renite atréfica. Essa enfermidade
provocainfecgao e alteragdes nos sinos nasais.

A preparagéo da carcaga (exposicéo das visce-
ras) deve ser feita para facilitar o trabalho de inspe-
¢do. O primeiro passo é ainciséo da musculatura da
cabeca (masseter), pois tem uma fungdo importan-
te na mastigacdo. Ha, também, o musculo interno
da musculatura da cabeca (bochecha), que é o
pterigdideo. Na pesquisa dos musculos mastigado-
res tem-se como objetivo a procura da cisticercose.
Os pontos de eleigao séo os locais onde airrigagéo
sanguinea é maior (lingua, mandibula, coragéo e
diafragma), mas néo se descarta a presenca do
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cisto em outros locais. Quanto mais cortes forem
feitos, melhor para visualizagdo. Normalmente,
fazem-se dois cortes nos masseteres e um corte
no pterigdideo. Em termos de parasitas, na cabeca,
podemos encontrar também um protozoario
(sarcocisto miclurano) causador da sarcospiridiose.
Sao encontrados nos musculos de eleigao, como
no caso da cisticercose, porém a sarcospiridiose
causaumalesdo esbranquigada entre as fibras mus-
culares, e ao incidir a luz, fica brilhante (se ja houver
calcificagdo), mas, quando vivo, é dificil de achar. A
seguir,descrevem-se alguns aspectos dainspecgao:

» inspecgao da lingua: podem-se encontrar
cisticercose, lesdes de aftosaeglossite;

» inspecao do coracgao: pericardite - se alesdo
forintensa condena-se o 6rgéo; se for minima,
apenasretira-se aparte afetada. Cisticercose,
sarcospiridiose, miocardite e endocardite -
leses nas valvulas (em suinos séo pustulas
avermelhadas, com liquido vermelho no inte-
rior, sinais de erisipela). Os coragdes devem
seridentificados commarcadeferroquente;

» inspecgéo do figado: observar se existe mi-
gracédo de larvas de Ascaris, Stephanurus,
Macracantorrinchus, etc. O figado pode ser
condenado em nivel de linha ou ter aprovei-
tamento condicional. Se condenado, vai
para a graxaria. Pode haver lesdes maiores,
como abcessos, causando fibrose intensa,
hidafidose (cisto branco, meio duro com
liquido no interior). Pode ocorrer em todos
o0s 6rgdos parenquimatosos; degeneragéo
gordurosa, chamada esteatose (é uma
alteragéo metabolica, por isso se despreza
0 0rgdo). Hepatite, peri-hepatite, leséo
de cisticerais tenuicoles, que parece um
cacho de uva, devido a varias vesiculas
existentes, cirrose; fasciolahepatica;

» inspecao dos pulmdes: observar mudan-
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cas de tonalidade do drgéo, presenca de
edemas, pneumonia enzodticas, enfisema,
pluresia, pneumonia, atelectasia, abcessos,
hidatidose, bronquite, broncopneumonia,
tuberculose, linfoadenite;

» inspecéo do estomago: observar todos os
ganglios e presencade gastrite;

» inspegédo do intestino: observar a cadeia
mesentérica de linfonodos; observar con-
gestao, enteriles, pneumatoses, presenca
deascaris e outros parasitas;

» inspecdo do pancreas: observar se nao
existe pancreatite e edema;

» inspecaodobaco: éimportante paraseavaliar
a carcaca, pois qualquer doenca infecciosa
se manifestara no bago. Observar espleno-
megalia, pontos necréticos (indicativo de
lesdo de peste suina, lesdo caseosa-pode ser
salmonelose). Observar o ganglio esplénico,
pois petéquias podemindicar peste suing;

» inspecao dos rins: 6rgdos congestos e
escuros devem ser desprezados, deve-se
fazeravaliagéo visual e palpagéo;

» inspecdo da bexiga: deve-se fazer a inver-
sdodabexiga;

» inspecao dapapada: verificar todos os gan-
glios ali presentes: parotideo, retrofaringeo
emaxilar;

» inspecdo dos ganglios: pré-escapulares, pré
-peitoral, costo cervical, inguinal, ganglio renal,
pré-crural e popliteo e o ganglio esquidtico.

» Apds ainspecgao, a carcaca ¢ liberada, faz-se
um Ultimo “toalete” e, a seguir, a carcaga é se-
paradaelevadaparaacémaraderesfriamento.

CLASSIFICACI\O DE CARCACAS
DEFINICAO DE CARCACA

SegundoaABCS: “é o suinomorto, despojado de
visceras, inclusive rins e gordura dos rins, cerdas e

unhas, permanecendo a cabeca, extremidade dos
membros, couro e cauda”. Pelo Regulamento n?
2.810/1995 da CE: “é o suino abatido, sangrado e
eviscerado e que tenham sido retiradas as cerdas
e unhas. Podem ser apresentadas com ou sem
cabeca, pés, banha, rins, rabo, diafragma, espinha
medular, mioleira, linguae mamilos (fémeas)”.

A qualidade da carcaga de um animal é determi-
nada, primeiramente, pelo seu rendimento de carne,
gordura e osso. Essas avaliagdes podem ser realiza-
das por separacéo fisica dos tecidos (dissecagao),
ou seu equivalente do ponto de vista comercial,
a desossa e a elaboragéo dos cortes carneos. As
carcacas também diferem quanto a qualidade visual
(cor, textura e firmeza), seus atributos sensoriais
(maciez, sabor e suculéncia) e tecnoldgicos (cor,
capacidade de retengao de 4dgua e pH). Como néo é
possivel analisar essas caracteristicas de qualidade
da carcaga e da carne na rotina da industria frigo-
rifica, a classificagéo da carcaga tenta, de forma
indireta, estimar essa qualidade.

Rendimento refere-se a quantidade de carne
comercializavel da carcaca. Ja a qualidade da carne
inclui os fatores de interesse ao setor varejista, da
industria de transformacéo e dos consumidores.
Entre os fatores de qualidade encontram-se prazo
de validade comercial, cor, maciez, capacidade de
retencdode dgua, sabor etc.

O rendimento de carne na carcaga depende do
seu conteldo de musculo esquelético e de sua
relacéo com a ossatura e a gordura. De acordo com
as curvas de crescimento alométrico, o esqueleto
desenvolve-se mais cedo, seguido pelamusculatu-
ra e, finalmente, o tecido adiposo. Dessa maneira,
a proporcao de musculo na carcaga aumenta com
o incremento de peso do animal durante o periodo
antes do acumulo répido de gordura, para depois di-
minuir nafase de terminagéo. Assim, os fatores que
interferem no crescimento e no desenvolvimento



dos animais como o gendtipo, o sexo, o estado
hormonal (uso de anabdlicos), nutrigdo e ambiente
(clima, manejo e instalagdes) interferem também
no rendimento de carne da carcaca e alterara as
proporgdes dos seus componentes.

A classificagéo e a tipificacdo da carcaca séo
importantes para organizar e facilitar o sistema
de compra e venda (comercializagdo do produto).
Também, auxilia na padronizagao dos produtos,
visto que, pela classificagéo e tipificagéo pode-se
definir o valor de determinada carcaca, forgando
toda a cadeia produtiva a adaptar-se para produzir
a carcaca que resultard em melhor remuneragao, o
gue, consequentemente, aumentard a qualidade e
orendimento dacarne produzidano pais.

Paracomegarmos a falar emavaliagéo de carca-
cas, primeiro temos que definiralguns conceitos.

Classificagao: consiste em agrupar em classes
aquilo que tem caracteristicas semelhantes ou iguais.
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Porexemplo: as categorias de sexo, maturidade e peso
dosanimais (formagéo de categoriashomogéneas).

Tipificacao: é a diferenciacéo de classes em

tipos hierarquizados segundo critérios que incluem
as categorias da classificagéo ja mencionadas e
outras como gordura de cobertura e conformacgéo
de carcaca, alocando as carcagas em “tipos” orde-
nadosdemelhorapior.

Atipificacdopode serusadaparavériasfinalidades:

» auxiliar na comercializagéo entre produtores
~frigorificos - varejo;

» garantir ao consumidor especificacdes
diferenciadas de cortes e produtos;

» auxiliar a industria frigorifica quanto ao
destino dado a carcaca, tais como: ex-
portacdo, mercado interno, fabricagdo de
produtoslight ouvendainnatura.

O objetivo da tipificagao da carcaga é separar

animais que apresentam diferentes rendimentos e

TABELA 1 - Classificagdo de carcacas suinas de acordo com o peso da carcaga e da espessura méaxima de toucinho.

TIPO PESO (kg)

+70
+80
+60
+70
+80
+90
+60
+70
+80
+90
+65
3 +65
+75

Extra

Foradopadrao

ESPESSURA MAXIMA DE TOUCINHO (cm)
25
3
25
3
35
4
3
35
4
45
35
4
45

As carcagas tipificadas e ndo enquadradas nos tipos acima
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FIGURA 8 - Medicéo da espessura do toucinho com
pagquimetro digital.

qualidade decarne.

Conforme a legislacdo (MINISTERIO DA AGRI-
CULTURA, 1981), aclassificagao de carcaca é feita
apartirdessas etapas:

» divisdolongitudinaldacarcaca;

» pesagemdacarcaca;

» medir a espessura do toucinho com um
paquimetro, devendo ser realizada entre a
ultima vértebra lombar e a primeira vértebra
sacral (Figura8).

Comesses dois valores, devemos classificar as

carcacasdeacordocomaTabelal.

A tipificagao de carcacas de suinos foi oficial-
mente instituida pelo Ministério da Agricultura no
ano de 1981 e, desde entéo, até os dias de hoje
muito se discute sobre essa metodologia usada
pelasempresas frigorificas do Brasil.

Segundo a Portarian® 221, de 22 de setembro
de 1981 do Ministério da Agricultura, o Sistema de
Tipificagéo de Carcaga Suina visa:

» agilizar o desenvolvimento tecnoldgico da
suinocultura, beneficiando o produtor, a
industria, o comércio e o consumidor;

» estabelecer o diferencial de pregos, com
basenaqualidade dos cortes carneos;

» regularizar o oferta da carne, facilitar a politica
de estocagem e implementar a padronizagao
doscortes cérneos nacarcagasuinanopais.

Os produtores de suinos e as associagdes dos
abatedouros, apés longos estudos, regulamen-
taram os resultados e firmaram um acordo pela
Norma CEENn23.127, de 20/12/1994, aprovada pela
Comunidade Europeia, passando a constituir as
normas da tipificagdo de carcagas de suinos em 16
dejunhode1996.

Com isso, uma nova forma de pagamento
dos suinos abatidos entrou em vigor. Foi levada
em conta uma ampliacédo da faixa de peso e
também estabelecido como as carcagas seriam
apresentadas. Estabeleceu-se um critério Unico
de classificagéo baseado na Taxa de Carne Magra
(TCM), que é definida pelo regulamento da CEE
como sendo aresultante da “soma dos pesos dos
cortes de quatro partes principais da carcaca:
pernil, paleta, barriga e lombo dividida pelo peso
da carcaca, sendo expressa em quilogramas de
carne magra por peso de carcaga”, conforme
equagao asegulir.

TCM=Pesodosmusculosdas4pecasx100x1,3

Pesodecarcaca

Atualmente, as indUstrias usam um equipamen-
to semelhante a uma pistola, que por meio de sonda
colocada entre a terceira e quarta vértebras da
carcagamede a espessurado toucinho e a profundi-
dade do lombo, as quais, associadas com o peso da
carcaga, determinam de imediato a quantidade de
carne magra apresentada pelo animal. Esses dados
sdo passados aos controles que estabelecem o
prémioa ser pagoao produtor.

A percentagem de carne magra é calculada
por meio de uma equagdo matematica (regresséo
linear multipla a partir de duas ou mais variaveis,
cujo ponto principal de referéncia é o misculo
Longissimus dorsi).

Vantagens na introducao da tipificagédo de
carcacas e qualidade dacarne:



» estabelecimento de padrbes de carcagas
para atendimento do mercado interno e
externo;

» oportunidade de ganho paraoprodutor;

» relagdo muito confidvel entre a medida por
pistola e a dissecacdo na determinacgéo da
carnemagra;

» planteis estardo num patamar genético de
muita qualidade, produzindo animais de alto
percentual de carne magra.

Com a oferta estabhilizada quanto ao padréo,
peso, carne magra e tipos de animais, as industrias
véo voltar ao processo de tipificagéo para classi-
ficar o melhor pernil para presunto, o melhor lombo
paravendaao consumidor e paravenda de carcaca,
para atender as exigéncias do mercado interno e
paraaexportacao.

Hoje, a tipificacao de carcagas de suinos no
Brasil é feita de forma independente e variada
pelas industrias que nao padronizam os locais de
medida de espessura de toucinho e da profundi-
dade de musculo, bem como pela quantidade de
medidas realizadas e pela inclusdo ou nao do peso
da carcaca no célculo. Por consequéncia, cada
industria utiliza uma equacé&o propria, ndo havendo
uniformidade nos processos de tipificagao.

Acreditamos que seja viavel um processo
unificado de tipificagao de carcaga, sem acarretar
transtorno paraaindustriaenempara o produtor.

Hoje em dia temos a disposigao os sistemas de
tipificagdo comequipamentos, tais como:

» Procedimento manual: pesar e utilizar a

régua para medir a espessura de toucinho
e formar uma tabela de correlacao entre
essasmedidas;

» o procedimento utilizando as sondas (pisto-
las) mede os mesmos dados, espessura do
toucinho e do musculo, associando-os ao
peso das carcacas. Esses dados séo regis-
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trados e processados automaticamente por
um microcomputador j& programado que daré
oresultado de carne magra e, por consequén-
cia,opercentualaserpagoao produtor.

A tipificagéo leva em conta o rendimento de
carcaca, que é obtido pela relagéo entre o peso da
carcaga quente e o peso do suino vivo no momento
doabate, o que obrigaaindaapesaroanimalvivo.

Para que a tipificagéo eletronica seja objetiva
e com resultados mais precisos, € necessario
realizar estudos de populacao dos animais e
dissecacgéo das carcagas a fim de determinar as
constantes que serdo utilizadas na formula da
regresséo especifica daquela populagéo (vide ca-
pitulo Tipificacdo de carcacas suinas).

As AssociacOes de Criadores de Suinos pro-
movem incansavelmente agdes para mostrar ao
consumidor a qualidade da carne suina, por meio de
campanhas publicitarias, enfatizando os aspectos
higiénicos e sanitérios na criagao e os beneficios da
carnequantoaosindices de gordura, colesterol, etc.

Na area da agropecuaria, os geneticistas
realizaram trabalhos aprofundados e apresentaram
suinos commais carne e menos gordura, em menos
tempo de criagéo. Retiraram as caracteristicas
gue cada raga tinha de melhor e produziram um
novo suino, voltado para atender a necessidade da
industria e do consumidor.

Os zootecnistas, veterinarios especializados
em nutricao de suinos, formularam novas ragoes
visando atender a esse desenvolvimento genético
gue, associado a uma melhor sanidade e melhores
condigbes sanitérias e de manejo, resultou na
obtencéo de animais mais produtivos.

O produtor, que é o agente responsavel por
trabalhar diretamente com essas novas técnicas
e nova genética, precisa ser treinado e reciclado
frequentemente para acompanhar a evolugdo. Ndo
éatoaque onlmerode produtores vem diminuindo
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e a producdo tem aumentado, gragas as novas
tecnologias da genética, maior nimero de leitoes
porca/ano, menor tempo de terminagéo, maior
peso de abate, melhores ragdes balanceadas e
melhor manejo.

Isso tudo proporciona ao produtor que produz
com qualidade, melhores prémios pela tipifica-
¢ao, gerando mais estimulo para o desenvolvi-
mento daatividade.

Séo considerados indicadores da composigao
quantitativa, geralmente utilizados individual-
mente ou combinados em indices ou equacgdes, as
medidas ouavaliagdes seguintes:

» pesodacarcaga;

» avaliacdo subjetiva da conformacao (re-
lagdo carne/osso), onde carne equivale a
soma de musculo e gordura ou damusculosi-
dade (relacdomusculo/osso);

» avaliacao subjetiva do acabamento ou
cobertura da carcaga, atribuindo escores
segundouma escala pré-definida;

» medida de espessura de gordura que reco-
bre acarcagaempontos especificos;

» medida da area de olho de lombo, segéo
transversal do musculo Longissimus dorsi;

» comprimento da carcaga medido entre o
bordo cranial da sinfise pubiana ao bordo
cranio-ventral do Atlas. O comprimento da
carcaga aponta para o tamanho do esque-
leto do animal, de modo que, dividindo-se o
peso pelo comprimento da carcaga, tem-se
um indice que pode funcionar como indica-
dordarelacgéo carne/osso.

Para estimar a qualidade da carne séo utilizados
indicadores que tenham correlagéo com as medi-
das que poderiam ser feitas em laboratérios. Os
indicadores mais utilizados s&o:

» maturidade fisioldgica avaliada pelo grau de

ossificacdo das cartilagens das vértebras

do sacro, lombares e toracicas e pela avalia-
¢do da erupcgéo e crescimento dos dentes
incisivos permanentes. A avaliagdo da matu-
ridade ou da idade do animal € um indicativo
da qualidade porque os animais mais jovens,
dependendo do grau de acabamento, apre-
sentam carne mais macia;

» avaliacdo do marmoreio, ou seja, da gordura
intramuscular. A taxa de marmoreio tem alta
correlacdocomamaciezeosabordacarne;

» cordacarne e da gordura, avaliada na super-
ficie da carcaga ou na superficie denomina-
da area do olho do lombo. A cor tendendo ao
creme claro, por exemplo, aponta para um
animal jovem, alimentado comragao emcon-
finamento. J4 a cor da carne (tecido mus-
cular) é indicador de maturidade fisioldgica.
A andlise da cor associada com o pH pode
indicar se ocorreu alguma anomalia na carne
como PSE (carne de cor pélida, textura mole
e exsudativa), DFD (carne de cor escura, de
textura dura e que retém muita agua no seu
interior) oucarne acida;

» pHdacarne que é medido 45 minutos e 24
horas apdsoabate.

A avaliacdo do pH, da cor da carne e da capaci-
dade de retencao de dgua em suinos é muito im-
portante para verificar a ocorréncia de anomalias
dacarne,como PSE,DFD e acarne 4cida.

RESFRIAMENTO

No pds-abate, a carcacga é liberada e conduzida
imediatamente as camaras de resfriamento. O
objetivo é baixar a temperatura da carne e, assim,
evitar possivel proliferagdo de microrganismos
que podem causar a deterioragdo da carne e co-
locar emrisco a satide do consumidor e tambéma
perdade qualidade da carne por problemas ineren-
tes a animais com sindrome de PSE (carne mole,



palida e exsudativa). O ideal é que a carcaga passe
por resfriamento rapido e, para isso, deve atender
as seguintes condicoes de temperatura, velocida-
dedoaretempo:-18°a-20°C/4a4,5m/s/1hora.

As carcacas sdo mantidas na camara de
resfriamento onde permanecemdurante 10a 12
horas até estabilizaratemperaturade 4°a6°Cno
centrodo pernil.

A cédmara de resfriamento deve possuir ideal-
mente uma antecémara, para melhorar o isolamen-
to térmico e manter o controle da umidade relativa
do ar. A cdmara de resfriamento possui trilhos
nos quais serdo penduradas as meias carcagas
distribuidas de forma que estejam dispostas trés
unidades acadametrolinear (Figura9).
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INTRODUCAO

Em ambientes industriais, a tipificacdo das
carcagas de suinos recém-abatidos consiste em
medir a quantidade de carne (tecido muscular
esquelético) e gordura (tecido adiposo subcuténeo
e intermuscular) contidas na carcaga quente ou
fria em qualquer peso. E utilizada para selecionar
a matéria-prima que esta entrando na industria. A
tipificacdo das carcacas é praticada quando séo
medidas as espessuras do toucinho (ET, mm) do
lombo e de outros pontos da carcacga, da profundi-
dade do mdsculo do lombo (PM, mm) e do peso da
carcaca quente (PCQ, kg) ou fria (PCF, kg). Formam-
se “tipos de carcagas’, facilitando a identificagéo,
a classificacao, a separacao e o aproveitamento
industrial de acordo com as prioridades de momen-
todoprocessador.

No chamado peso econémico de abate, isto &,
entre 110 e 130kg, o suino terminado possui, em
meédia, 48% de tecido muscular estriado esquelé-
tico e aproximadamente 18% de gordura (intra- +
extramuscular + toucinho), o que representa, para
aindustria processadora, um contetdo de 52,8 a
62,4kg de carne magra e 19,8 a 23,4kg de gordura
por animal abatido, nesse intervalo de peso vivo.
Entretanto, a distribui¢éo das quantidades de
carne e gordura é diferente em cada um dos quatro
cortes primarios da carcaca. Invariavelmente, a
melhor relagéo carne/gordura esta no pernil, se-
guida da paleta e do costado. A barriga apresentaa

FIGURA 1 - Padrao anatémico das carcagas de suinos em
frigorificos do Brasil.

Fonte:autor
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pior relagdo carne/gordura dentre os quatro cortes
primarios.

DEFINICAO DE CARCAGA E SUAS
PARTES COMPONENTES

Conceitualmente, podemos definir a carcacga
do suino como aquela parte do animal vivo que sera
processada como alimento para consumo humano,
ai excluidas as visceras ( figado, rins e estémago)
e que, eventualmente, podem ser comercializadas
como alimentos. Consequentemente, a carcaca
¢é a parte do suino vivo que sera transformada em
produtos derivados da carne e da gorduracomvalor
de venda. Do ponto de vista anatémico, a carcaca
dos suinos compreende o corpo do animal abatido,
sangrado, eviscerado, sem a gordura abdominal e
perirenal, sem o rabo e as patas dianteiras e dentro
do conceito empregado no Brasil, sem a cabeca (Fi-
gura 1). A essa definicdo pode ainda ser acrescida
a terminologia carcaca quente, isto é, a carcaca
pesada na linha de abate aproximadamente trinta
minutos apds a sangria do animal e possuidora de
uma temperatura interna do pernil normalmente
entre 38° e 41°C, e carcaca fria, pesada apds o
resfriamento forgcado ou convencional, com a
mesma constituicdo anatémica, porém possuindo
uma temperatura interna do pernil entre 2° e 7°C.
Geralmente, a carcaga fria possui um peso entre
0,8a2,3% menor do que o peso da carcaga quente,
devido as perdas evaporativas e por gotejamento
gue incidem sobre as carcagas durante o processo
deresfriamentoemcamaras frias.

CONCEITO DE CARNE

Toda a carne contida na carcaga do suino ter-
minado é composta pela musculatura estriada es-
quelética, ou seja, todos aqueles musculos direta
ouindiretamente aderidos aos 0ssos. Os musculos
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estriados do esqueleto sédo responsaveis pelo
movimento corporal e sdo compostos de células
multinucleadas em forma de fibra, que podem ter o
comprimento total do musculo e estéo arranjadas
emmiofibrilas. Cadamiofibrila é formada por dois ti-
posde filamentos longitudinais. O filamento grosso
contém majoritariamente a proteina miosina, que,
por sua vez, consiste de duas idénticas cadeias
grossas e de dois pares de cadeia fina. Pequenas
projecoes globulares em uma das cadeias grossas
formam a cabeca, as quais possuem sitios de
ligagdo de ATP, assim como uma capacidade
enzimatica de hidrolisar ATP. Os filamentos finos
contém as proteinas actina, tropomiosina e tro-
ponina. Uma caracteristica Unica do mdsculo
esquelético é a sua diversidade, derivada do seu
desenho ou formato, tipo de fibra ou célula, ou ain-
da pela composigao e heterogeneidade individual
das fibras. E sabido que nenhum mdsculo dentro do
suino é idéntico a outro, sendo que entre distintos
grupos genéticos, musculos homodlogos exibem
diferencas nacomposicéo dafibramuscular.

Cada fibra muscular é funcionalmente equiva-
lente a uma célula, apesar de a formacao da fibra
ter acontecido pela fuséo de inlimeros mioblastos.
O comprimento da fibra muscular pode variar em
até dezenas de centimetros, mas seu diametro
possui somente de 60 a 100um. Em suinos jovens,
o didmetro da fibra muscular pode até ser menor.
As fibras contém todas as organelas normalmente
encontradas em outras células vivas, isto é: nlcleo
(mais de um, porque cada fibra é efetivamente
formada a partir de mais de uma célula), mitocéndria
e um extenso reticulo sarcoplasmatico (RS) - equi-
valente ao reticulo endoplasmatico de outros tipos
celulares - todos contidos dentro do sarcoplasma
(equivalente ao citoplasma). A mitocondria contém
as enzimas envolvidas no metabolismo aerébico e
o RS atua como um depdsito de ions célcio: esses

sdo liberados para iniciar a contragao muscular
e reabsorvidos ou sequestrados para terminar a
contragado. O sarcoplasma também contém lisosso-
mos, que atuam como um reservatorio de enzimas
proteoliticas, e granulos de glicogénio. A membrana
que envolve a célula é denominada sarcolema ou
plasmalema. O sarcolema dobra-se, originando um
sistema de tubulos que formam uma rede através
da fibra (os tubulos T), particularmente na regiéo
das linhas Z ou discos Z. O sistema permanece em
contato direto com regides distendidas do RS, for-
mando triades ou “trios”. Os tubulos T e 0 RS formam
um sistema funcionalmente continuo. O nucleo da
célulamuscular situa-se logo abaixo do sarcolema.

Uma caracteristica Unica das fibras musculares
é o seu arranjo regular em fibrilas envoltas pelo
sarcoplasma. Uma Unica fibra pode conter de uma
a duas mil fibrilas cada, com aproximadamente
1um de didametro, dispostas longitudinalmente.
Juntas, as fibrilas podem ocupar até 80% do volume
total da fibra. Cada uma das fibrilas € composta de
elementos aindamenores denominados filamentos.
Sao dois os tipos de filamentos: o grosso
(aproximadamente 15nm de didmetro), que consis-
te principalmente da proteina miosina; e o filamento
fino (aproximadamente 7nm de didmetro) consis-
tindo principalmente da proteina actina. Em certas
condig0es, a actina e a miosina podem reagir juntas
paraproduziracontragdo do sistemae, dessaforma,
domusculocomoumtodo. Quandoelasestdonesse
estado, sdo denominadas em combinagédo como
actomiosina. As fibras, fibrilas e filamentos ganham
em certas denominagdes o prefixo mio-, indicando
suarelagdo comomusculo, e, assim, denominam-se
miofibra, miofibrilae miofilamento.

CONCEITO DE GORDURA
A gordura da carcaca dos suinos é encontrada
em um tecido conjuntivo especializado denomi-



nado tecido adiposo. As células de gordura sao
denominadas adipdcitos e estao preenchidas com
triglicerideos. Dessa forma, seu nicleo e citoplas-
ma estéo restritos a uma fina camada abaixo da
membrana celular. Entretanto, o tamanho dos adi-
pocitos varia de acordo com o depdsito de gordura
no qual se encontram e também de acordo com
os diferentes estdagios de crescimento do animal.
Os adipdcitos sdo maiores naquelas quantidades
de gordura depositadas mais precocemente na
vida do suino, que podem alcancar 100um de
diametro. Sao quatro os maiores depdsitos de
gordura corporal do suino: gordura subcutanea
(“toucinho”), perirenal (ao redor dos rins), gordura
visceral (ou cavitéaria) e as gorduras intra- (“mar-
moreio”) e intermuscular (entre os musculos).
Aproximadamente de 98% a 99% das células de
gordura maduras consistem de triglicerideos e,
portanto, possuem citoplasma pequeno contendo
poucas organelas. O complexo de Golgi também
é pequeno, existem alguns poucos ribossomos
e mitocondrias, com um disperso RS. As grandes
gotas de triglicerideos que preenchem quase o to-
tal de cada célula ndo estao diretamente envoltas
pela membrana celular. Essas gotas esté&o retidas
e se mantém em posicao por meio de uma delicada
rede de filamentos muito finos com aproximada-
mente 10nmde diametro.

Os depositos de gordura corporal nos suinos
variam em tamanho desde pequenos grupos de
adipdcitos localizados entre os feixes de fibras mus-
culares, até o vasto nimero de adipdcitos que estéo
localizados subcutaneamente e visceralmente. E
muito importante distinguir entre sitios anatomicos
e localizagdes sistémicas. Regides ou musculos
especificos dacarcaca sdo sitios anatémicos. Inter-
muscular, intramuscular, visceral e subcutaneo séo
localizagbes sistémicas. Por exemplo, a gordura de
um sitio anatdémico especifico como a paleta, pode
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ser separada em diferentes depdsitos sistémicos
(subcutaneo, intermuscular e intramuscular). A
distingéo entre sitios anatémicos e localizagdes
sistémicas é muito importante comercialmente.
Por exemplo, a deposicéo sistémica de gordura na
carcaca influencia os indices comerciais de compo-
sicdo de carcaga, como o rendimento. A maioria da
gordura que é depositada ao redor das visceras é
removida com as visceras apos o abate, eisso reduz
orendimentode carcaga.Porsuavez,agorduraqueé
depositada entre ou dentro dos musculos aumenta
orendimentodecarcaca.

EQUIPAMENTOS UTILIZADOS NO
PROCESSO DE TIPIFICACAO

Na carcacga suina, a correlacao entre o de-
posito de gordura subcutéanea (“toucinho”) e
a quantidade e o rendimento geral de carne é
negativa e altamente significativa. Em outras
palavras, quanto maior a espessura do toucinho
(ET), menor é a quantidade de carne na carcaca
e o inverso também é verdadeiro. Devido a esse
privilégio anatémico, a medigao da ET com réguas
milimétricas deu inicio ao processo de tipificagéo
de carcagas suinas nas linhas de abate. Depen-
dendo da velocidade de abate (suinos/hora) é ou
foi possivel medir a ET em mais de uma posicao
na carcaga, o que teoricamente aumentaria a
precisédo da estimativa do rendimento de carne.
Com o passar do tempo e o aparecimento de
alternativas tecnoldgicas para a leitura da ET, as
réguas foram abandonadas, dando lugar a “pisto-
las” ou “probes” de fibras dpticas, que realizam a
medida pelo contraste da disperséo da luz entre
o tecido gorduroso (claro) e o tecido muscular
(escuro). Emanosrecentes, foram desenvolvidos
novos métodos de leituradaET das carcacas, com
destaque para o sistema de ultrassom, método
naoinvasivo e dealtapreciséo.
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Entretanto, um sistema de tipificagéo de carca-
cas nao é composto somente pelo equipamento de
leitura da ET. Associado a medida da ET por qualquer
equipamento, é fundamental possuir uma balanca
dindmica de ndrea, pois 0 peso da carcaca quente
mais a ET sdo os mais importantes estimadores
do rendimento de carne da carcaca. Consequen-
temente, a manutencéo da preciséo da balancga é
fundamental para que o resultado esperado seja
obtido semmargem para erros ou geragdo de dividas.
Na verdade, tanto o equipamento que faz aleitura da
ET quanto a balanca dindmica, séo pontos criticos e,
porisso mesmo, demandam aferigéo rotineiranalinha
de abate. Para aferigdo da leitura da ET é recomenda-
vel que, logo apos a tipificagao, sejam feitas novas
leituras nas mesmas carcagas tipificadas usando um
paquimetro digital. Para maior seguranga na afericéo,
recomenda-se a leitura mitua em carcagas com
diferentes valores de peso quente e de ET, e essas
leituras manuais com o paquimetro devem ser com-
paradas comos valores fornecidos pelo equipamento
medidor da ET. Somente assim, pode ser conhecida a
precisdo da leitura da ET em curto espago de tempo.
Para a afericéo da balanga, deve-se proceder como
na afericdo de qualquer balanga, isto é, por meio da
leitura de um peso-padréo colocado sobre a célulade
carga da balanca instalada na ndrea e conectada ao
sistemadetipificagéo.

As equacoes de regressao multipla utilizadas
para estimar o rendimento de carne de cada
carcaca na linha de abate séo geradas a partir de
dados obtidos com a completa dissecagao de um
determinado nimero de carcagas (amostra) que
representam a populacéo total de um determinado
periodo de abate. Para conhecer quais séo os tipos
de carcagas que precisam ser anatomicamente
dissecadas, é necessario fazer um censo que
determine a frequéncia e a amplitude das trés

FIGURA 2 - Posicéo (A - B) paraleitura da ET (espessura
do toucinho) e PML (profundidade do musculo do lombo)
na carcaga suina.

Fonte:autor.

varidveis de maior interesse para a construcao
da equacédo de regressao, isto é: peso da carcaga
quente (PCQ, em quilogramas), espessura de
toucinho (ET) e profundidade do musculo do lombo
(PML) ambos em milimetros (mm) (Figura 2). A
partir deste ponto, uma amostra representativa
da populagéo é identificada, parcialmente ou total-
mente dissecada; busca-se obter nalinha de abate
carcagas com as mesmas caracteristicas de PCQ,
ETePMLdaamostrapré-identificada.

N&o existe um nimero exato, ideal de carcacas
que precisam ser dissecadas para a obtengéo dos
dados geradores das equacoes de estimativa do
rendimento de carne. Obviamente, quanto maior a
variabilidade de PCQ, ET e PML dentro da populagéo
de abate, maior o nimero de carcacgas que devem
ser dissecadas abrangendo, assim, toda a variagdo
presente na populacdo amostrada. Como regra ge-
ral, é aceito que 120 carcacas séo suficientes para
dissecagdo e que esse numero é representativo da
variabilidade frequentemente encontradanas mais
diversaspopulacdes de abate.Essas 120 carcacas



sdo divididas por classes de PCQ, ET, PML e sexo
em 60 células dentro de um grid ou tabela. Dentro
de cada célula, deve haver uma carcaca para cada
sexo,isto é, macho castrado e fémea. A medida que
uma carcaga que representa cada célula é identifi-
cada na linha de abate, esta deve ser identificada,
separada e anatomicamente dissecada de acordo
comprocedimentos previamente estabelecidos.

A dissecacao anatdmica de uma carcacga
compreende a separagdo completa dos quatro
principais tecidos que compdemacarcaga, asaber:
carne, gordura, 0sso e pele. Apds a pesagem da
carcaga (peso quente e peso frio), procede-se
ao corte em quatro partes, os chamados cortes
primarios: paleta, pernil, costado e barriga. Os
quatro cortes devem ser pesados individualmente
e a separacdo dos tecidos deve ser feita com
critérios. A pele deve ser separada da gordura e
da carne cuidadosamente, com uma abordagem
“quase cirurgica”. Ao final da separagéo completa,
as partes (carne, gordura, 0sso e pele) devem ser
pesadas separadamente e os valores anotados em
umaplanilha. Esse procedimento deve serrepetido
em todos os quatro cortes primarios. O calculo
do rendimento estimado de carne é construido
considerando o peso em quilogramas das partes e
ade seus constituintes. Comaadigdo das variaveis
previamente conhecidas de cada carcacga (PCQ,
ET e PML), junto aos nimeros dos rendimentos
conhecidos por meio da dissecacéo, fica construi-
do o banco de dados que permitira a elaboragéao
da equacgao ou das equacoes que serdo utilizadas
para a estimativa online do rendimento de carne
individual (carcacaacarcaca)logoapds o abate.

PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS NA

TIPIFICAGAO DE CARCACAS DE SUINOS
A tarefa de tipificar as carcagas quentes antes

da entrada para as cdmaras de resfriamento é
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geralmente executada por um operador que utiliza
diferentes tipos e modelos de equipamentos.
Apesar de terem sido relatadas diferencgas na
precisdo dos equipamentos comumente utilizados
para tipificar carcagas suinas, a variagéo (baixa re-
petibilidade) entre operadores ainda é amaior fonte
de erro nas medidas tomadas na linha de abate.
Como consequéncia, os resultados gerados pelas
equacgOes estimadoras de quantidade de carne
magra ficam distorcidos, o que pode desacreditar
o proprio sistema de tipificagdo como um todo.
Entretanto,comaprecisdo das medidas garantidas
pelos equipamentos e operadores, a confiabilidade
das equacgdes permite aos frigorificos a perfeita
identificagéo das carcagas de méaximo valor ao
mesmo tempo possibilitando o direcionamento
dos cortes para o atendimento de determinados
mercados e/ou seuprocessamentointegral.

A captura do valor expresso pela quantidade
de carne contida na carcaga é possivel de serrea-
lizada dentro do frigorifico de forma manual e néo
rotineira por meio da dissecagéo anatémica dos
quatro cortes primarios (pernil, paleta, costado
ou carré e barriga) ou, ainda, de forma rotineira e
automatizada, por meio da tipificacéo das carca-
cas. A dissecacao de carcagas é um trabalho que
consome tempo e mao de obra e ultimamente tem
sido demonstrada a possibilidade de substituigéo
desse método de quantificagéo real (nao esti-
mada) do contelido de carne magra nas carcacgas
por meio da ressonancia magnética (Magnetic
Resonance Imaging = MRI) ou com o uso de raios-X
(dual energy X-ray absorptiometry - DXA). O uso
em escala industrial dessas tecnologias - MRl e
DXA -ainda ¢ limitado devido ao custo e a velo-
cidade de resposta dos aparelhos empregados
na emissao das imagens digitais. Portanto, eles
podem substituir com a precisdo necessaria a
laboriosa tarefa de dissecar carcagas (120 <n
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<150), mas n&o séo apropriados para tipificar
carcagasemlinhasde abate.

CORRELACOES ENTRE AS
PARTES DA CARCACA

Apesar de demorada e do grande nimero de
detalhes, a dissecacéo fornece valioso conjunto
de dados que permite construir equacdes de
regressao linear simples oumultiplas com preciséo
suficiente para identificar peso, quantidade de
carne, quantidade de gordura e rendimentos
de carne e gordura das carcacgas e respectivos
cortes primarios (pernil, paleta, costado e barriga).
Dependendo do nivel de detalhamento durante as
dissecacgdes, partes dos cortes também podem
ser estimadas (sobrepaleta, copa, filezinho, lombo,
coxao-mole, coxao-duro, patinho, alcatra, costelae
outros). Tudoisso torna possivel aidentificacdo e a
separagao de carcagas e cortes dos mais variados
pesos e rendimentos, propiciando aos frigorificos
detectar o valor agregado pelo aumento da quan-
tidade de carne nas carcagas e nos cortes, como
também configurar oferta contra demanda de de-
terminados produtos. A seguir, temos um exemplo
em que cem Y2 carcacas esquerdas resfriadas fo-
ram separadas em quatro cortes priméarios - paleta,
carré (ou costado), barriga e pernil - e esses foram
completamente dissecados em carne, gordura,
ossosepele.

A Tabela 1 descreve diferentes estruturas
de correlacao entre dados obtidos durante a
tipificacéo (preditores) e os cortes das carcagas.
A primeira parte da tabela apresenta a correlagéo
somente entre os cortes das carcacas dissecadas.
A segunda parte mostra a correlagao simples entre
cada preditor e a quantidade ou peso das partes
da carcaca e a terceira parte procura mostrar a
correlacao parcial. A correlagao parcial & extrema-
mente importante porque, individualmente, um

determinado preditor pode apresentar correlagéo
positiva com determinado corte da carcaga, mas,
na presenca de outros preditores, também neces-
sérios, essacorrelagdopoderaseinverter.

A primeira linha da segunda parte da Tabela 1
mostra que a correlagao do peso dos cortes com o
peso da carcaga quente é superior a 0,75, indican-
do que esse peso precisa ser considerado para se
estimaropesodoscortes.lssoestddeacordocom
o fendmeno da alometria em que as partes devem
concordar com o todo. Como consequéncia, essas
partes também apresentam correlagdo mutua
de média para alta (primeira parte da Tabela 1). A
profundidade de musculo (PML) apresenta corre-
lagdo positiva baixa (0,19 a 0,40) com os cortes,
entretanto quando séo fixados os valores do peso
dacarcagaquente (PCQ) e aespessurade toucinho
(ET) essa correlagéo praticamente desaparece.
Portanto, a profundidade de musculo é a variavel
menos importante para predizer os cortes da
carcaca (compare a terceira linha da segunda parte
comagquarta linhadaterceiraparte daTabela 1).

A espessura de toucinho apresenta correlagéo
simples baixa com as partes da carcaca resfriada,
variando de negativa a positiva (segunda linha da
segunda parte da Tabela 1). Mas ao considerar as
correlagdes condicionadas (segunda e terceira
linhas da terceira parte da Tabela 1) a ET torna-se
importante para predizer os cortes da carcaca,
pelo fato de que as correlagdes se tornam médias
ou altas. Um fato inesperado ocorre com os
pesos do carré e da barriga em que a correlagao
indicada é positiva, contrariando o que postula a lei
alométrica tradicional. Se esse é umdos casos que
confirmam o jargdo “Toda regra possui excegao”,
as equacoes preditoras dessas partes da carcaga
estardo cometendo os erros normais em que toda
estimativa incorre. Caso contrério, o trabalho de
predicao no dia a dia é ineficiente. Dessa forma, as-
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TABELA 1 - Diferentes correlagdes envolvendo variaveis da dissecacéo e tipificagdo das carcagas.
CORRELAGAO SIMPLES 2 A 2 ENTRE 0S CORTES DA CARCACA
CARRE

PALETA BARRIGA PERNIL
Carne Peso Carne Peso Carne Peso Carne
Peso 1,00 0,88 0,80 0,83 0,83 0,84 0,95 0,82

Paleta
Came 088 100 057 09 06l 08 084 096
, Peso 080 057 100 073 087 063 084 055
Carre Came 083 090 073 100 068 086 08 091
e Peso 083 061 087 068 100 080 08 061
Came 084 088 063 08 080 100 085 089
- Peso 095 084 084 085 088 085 100 086

Carne 0,82 0,96 0,55 091 0,61 0,89 0,86 1,00
CORRELACAO SIMPLES ENTRE 0S PREDITORES E 0S CORTES DA CARCACA

PALETA CARRE BARRIGA PERNIL
Carne Peso Carne Peso Carne Peso Carne
PCQ 0,96 0,79 091 0,83 0,94 0,84 0,98 0,78
ET 0,07 -0,30 0,44 -0,20 0,35 -0,17 0,10 -0,35
PML 0,24 0,32 0,19 0,40 0,19 0,32 0,24 0,33
PCMQ 0,09 0,36 -0,44 0,256 -0,39 0,20 -0,11 0,39
CORRELAQT\O PARCIAL* ENTRE OS PREDITORES E OS CORTES DA CARCACA
PALETA CARRE BARRIGA PERNIL
Carne Peso Carne Peso Carne Peso Carne
PCQI(ET, PML) 0,96 091 0,93 091 0,94 0,90 0,98 0,93
ETI(PCQ, PML) -0,46 -0,79 0,60 -0,69 041 -0,65 -0,54 -0,84
ETI(PCQ) -0,46 -0,79 0,61 -0,69 0,42 -0,66 -0,54 -0,84
PMLI(PCQ, ET) -0,01 0,17 0,05 0,37 -0,03 0,16 -0,03 0,21
PCQI(PCMQ) 0,96 0,97 0,93 094 094 0,93 0,98 0,97
PCMQI(PCQ) 0,45 0,92 -0,57 0,82 -0,49 0,75 0,54 0,94

*¢acorrelagdo entre duas varidveis quando valores das demais variaveis preditoras envolvidas sdo fixados.
Observagéo: ComN=100e|r|>0,20 ent&o a confiabilidade é superiora 95 %.

sim como a quantidade de carne na carcaca quente
foi estimada em funcéo dos preditores peso da
carcaca quente (PCQ), espessura de toucinho (ET)
e profundidade de mdsculo (PML), poder-se-ia
usar o mesmo procedimento para gerar equagdes
especificas para predizer o peso e a quantidade de
carnenas partes dacarcaga fria.

Parece ser mais pratico incluir a porcenta-
gem de carne estimada como um novo preditor e
usar apenas dois preditores para estimar os cortes;
o0 peso da carcaca quente (PCQ) e a porcentagem

de carne na carcaca quente (PCMQ) ou na carcaca
fria (PCMF), conforme indicado pelas quatro Ultimas
linhas da terceira parte da Tabela 2. Observe que o
problema da correlagao negativa de PCMF ou PCMQ
com os pesos do carré e da barriga permanece.
Dessaforma, apredigdo pode serrealizada comape-
nas duas variaveis explicativas, o peso da carcaga
guente e aporcentagem de carne quente. A principal
finalidade das equagdes é dar destino industrial as
carcagas tipificadas, portanto o modelo linear da
formaY=a,+a,*PCQ+a,*(porcentagemde carne
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TABELA 2 - Equagdes de predicéo do tipo Y=a,+ a,*PCQ + a,*PCMQ para estimar o peso e a quantidade de carne das

partes da carcaca resfriada.

Peso e porcentagem de carne magra da carcaga quente como preditores

Varidvel a, a,

Paleta -1,56360 0,13206
Palecar -5,82599 0,07518
Carré 3,06936 0,09320
Carrécar -3,42655 0,04832
Barriga 1,80552 0,09424
Barricar -2,95073 0,04461
Pernil -2,13080 0,15270
Pernilcar -7,66341 0,08993

magra) atende as necessidades dos frigorificos.
Apresentam-se na Tabela 2 as equagdes de estima-
tiva do peso e da quantidade de carne contida em
cadacortedacarcaga.

De modo geral, as equagbes apresentadas na
Tabela 2 podem ser consideradas de regulares para
boas, uma vez que todos os parametros séo signi-
ficativos (P<0,05), o coeficiente de determinacéo
(R?) varia de 88,36 a 96,74% e o coeficiente de
variagdo éinferiora8%.

ATabela 3 simulaopesoeaquantidade de carne
das partes da carcaga em funcéo da porcentagem
de carne magra e do peso da carcaca quente, em

R? (%) CV (%)

Desvio-padrao

0,04344 93,08 4,38 0,462
0,11202 94,07 4,42 0,260
-0,06237 88,36 7,52 0,488
0,05779 89,84 6,49 0,216
-0,04487 90,59 6,77 0,424
0,04782 86,84 7,66 0,227
0,04353 96,74 313 0,360
0,14139 95,43 4,07 0,275

Todos os pardmetros, aili=0,1,2, séo significativos, confiabilidade maiz)rdoque99,5%.

gue se observa que o problema da correlagao
negativa entre o peso do carré e da barriga com a
porcentagem de carne pode estar mascarando
a estimativa realizada. Caso essas informacdes
sejam inconsistentes, € necessario realizar outras
dissecacdes. Eimportante lembrar que a utilizagéo
das equagdes de predicéo para classificagdo dos
tipos de carcaca e cortes que o frigorifico recebe
dos fornecedores (produtores de suinos vivos) é
dependente da preciséo da medida da espessura
do toucinho e da profundidade do lombo, ambos
obtidos durante atipificagéo, e dacorretapesagem
das carcagasnabalangadinamicadandrea.
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TABELA 3 - Estimativas da quantidade de carne e o peso dos cortes da carcaga resfriada.

PESO DOS CORTES DA 1/2 CARCACA CARNE NOS CORTES DA 1/2 CARCACA
Paleta Carré Barriga Pernil TOTAL Paleta Carré Barriga Pernil TOTAL
kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg

50 40 6,777 5,235 4723 7,245 24,269 2,414 1,301 1,192 2,488 7,587
50 45 6,994 4,923 4,498 7463 24,198 2974 1,590 1,431 3,195 9,422
50 50 7,211 4,611 4,274 7,681 24,128 3,634 1,879 1,670 3,902 11,257
50 55 7,429 4,299 4,050 7,898 24,058 4,094 2,168 1,910 4,609 13,093
50 60 7,646 3,987 3,825 8116 23,987 4,654 2,457 2,149 5,316 14,928
50 65 7,863 3,675 3,601 8,334 23917 5,214 2,746 2,388 6,023 16,763
50 70 8,080 3,364 3,376 8661 23,846 5,774 3,035 2,627 6,730 18,598
60 40 8,098 6,167 5,665 8,773 29,070 3,166 1,784 1,638 3,388 10,230
60 45 8,315 5,855 5,441 8,990 28,999 3,726 2,073 1,877 4,095 12,065
60 50 8,632 5,643 5,216 9,208 28,928 4,286 2,362 2,117 4,802 13,901
60 55 8,749 5,231 4,992 9425 28857 4846 2,651 2,356 5,509 15,736
60 60 8,966 4919 4,768 9,643 28,787 5,406 2,940 2,595 6,215 17,670
60 65 9,184 4,607 4543 9861 28717 5,966 3,229 2,834 6,922 19,405
60 70 9,401 4,296 4319 10,078 28,647 6,526 3,518 3,073 7,629 21,240
70 40 9,418 7,098 6,607 10,300 33,868 3,918 2,268 2,084 4,287 12,874
70 45 9,635 6,787 6,383 10,617 33,798 4,478 2,657 2,324 4,994 14,710
70 50 9,853 6,475 6,169 10,735 33,729 5,038 2,846 2,563 5,701 16,5645
70 55 10,070 6,163 5934 10962 33,657 5,698 3,136 2,802 6,408 18,380
70 60 10,287 5,851 5710 11,170 33,587 6,168 3,423 3,041 7,115 20,214
70 65 10,604 55639 5486 11,388 33516 6,718 3,712 3,280 7,822 22,049
70 70 10,721 5,227 5261 11605 33444 7,278 4,001 3519 8,529 23,884
80 40 10,739 8,030 7560 11,827 38,669 4,669 2,761 2,631 5,186 165616
80 45 10,956 7,719 7,326 12,044 38,598 5,230 3,040 2,770 5,893 17,352
80 50 11,173 7,407 7,101 12262 385627 5,790 3,329 3,009 6,600 19,187
80 55 11,390 7,095 6,877 12,480 38,457 6,350 3,618 3,248 7,307 21,022
80 60 11,608 6,783 6,662 12,697 38,386 6,910 3,907 3,487 8,014 22,857
80 65 11826 6471 6,428 12915 38,316 7,470 4,196 3,726 8,721 24,692
80 70 12,042 6,159 6,204 13132 38,246 8,030 4,485 3,965 9,428 26,627
90 40 12,069 8962 8492 13,354 43,467 5,421 3,234 2977 6,085 18,158
90 45 12,277 8,661 8268 135671 43,398 5,981 3,523 3,216 6,792 19,993
90 50 12,494 8,339 8044 137789 43,328 6,541 3812 3,465 7,499 21,828
90 55 12,711 8,027 7,819 14,007 43,257 7,102 4,101 3,694 8,206 23,664
90 60 12928 7,716 7595 14224 43,186 7,662 4,390 3,933 8,913 25,499
90 65 13,145 7,403 7370 14,442 43115 8,222 4,679 4,172 9,620 27,334
90 70 13,363 7,091 7,146 14,659 43,045 8,782 4,968 4411 10,327 29,169
100 40 13,380 9,894 9,435 14881 48,268 6,173 3,717 3,423 6,985 20,801
100 45 13697 9,683 9,210 15,098 48197 6,733 4,006 3,662 7,692 22,636
100 50 13,814 9,271 8986 15316 48,127 7,293 4,295 3,901 8,399 24,471
100 55 14,032 8,959 8,762 15534 48,068 7,853 4584 4,140 9,106 26,306
100 60 14,249 8,647 8537 15751 47,986 8,413 4873 4,379 9,813 28,141
100 65 14,466 8,335 8313 15969 47916 8,974 5,162 4,618 10,519 29,976
100 70 14,683 8,023 8,088 16,186 47,844 9,534 5,451 4,857 11,226 31,811

*CMéacarne magrada carcaga quente.
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TIPIFICACAO DE CARCACAS
SUINAS NO BRASIL

O controle genealdgico dos suinos e aimporta-
cdoderagas exdticas tiveraminiciocomacriagdoda
Associagao Brasileirade Criadores de Suinos (ABCS)
em 19568, com o objetivo de melhorar a produtivi-
dade da criagédo e aumentar a producéo de carne,
ja que a banha, principal produto das ragas nativas,
comegavaa perder espago paraos 6leos vegetais.

As discussoes em torno da implantagao do pro-
cesso de tipificagdo de carcagas de suinos no Brasil
tiveram inicio em 1964, quando a ABCS, com base
nosresultados obtidos no “12Block Test de Porcinos
no Brasil”, criou 0 Método Brasileiro de Classificagéo
de Carcacas (MBCC), que durante mais de duas dé-
cadas orientou as avaliagdes de carcagas de suinos
(ABCS,1973)e(FAVERO, J.A; FIGUEIREDO,E.A.P.).

Na década de 1970 ocorreu também uma ex-
panséodasintegracoes, lideradas pelas agroindus-
trias, que incentivavam a introdugdo de materiais
genéticos importados e aqui multiplicados, como
forma de melhorar a matéria-prima para a inddstria.
Para diferenciar os pregos dos animais comprados
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no frigorifico, eles eram classificados em tipo
carne, tipomistoetipobanha.

Suinos tipo carne eram os animais de cor
branca, portanto, animais descendentes em
maior ou menor grau, das racas Landrace e
Large White, de importagdes mais recentes. Na
classificagédo misto, enquadravam-se os suinos
de vérias matizes vermelhas, descendentes em
especial daragaDuroc, que predominou durante
muitos anos no Brasil, bem como animais com
alguma faixa branca, descendentes das ragas
Wessex e Hampshire. Finalmente, na classifi-
cacao banha entrava o restante dos animais,
geralmente de coloragéao preta, com caracteris-
ticas tipicas das ragas denominadas nacionais.
(FAVEROetal.,2011).

As primeiras tipificagdes foram feitas pela
Cooperativa Central Oeste Catarinense, Chapecd
(AURORA) em 1982, com o apoio do Ministério
da Agricultura e Abastecimento e baseavam-se
no peso da carcaca e medida da espessura de
toucinho, feitacomréguamilimétricaentre a Ultima
vértebra lombar e a primeira sacral. Esse processo

TABELA 1 - Modelo de tabela de tipificagéo de carcagas de suinos baseada no peso da carcaca quente e no rendimento

estimado de carne na carcaga.

PESO DA CARCACA QUENTE (kg)

ESPESSURADETOUCINHO(mm)  50-54  55-59

60-64 65-69 70-74 7579 80-89 90e+

Até14 100 105
15-19 100 104
20-24 99 102
25-29 98 100
30-34 9% 98
35-39 93 94
40-44 88 91
45-49 86 88
50e+ 84 85

110 113 112 110 107 104
108 110 109 108 106 101
106 108 107 106 103 100
108 104 106 104 100 99
100 100 102 100 99 98
97 98 99 99 98 97
92 93 94 93 93 92
89 90 91 92 90 88
87 87 87 86 85 85

Fonte:Dartora(2003).
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foi utilizado também, temporariamente, por outras
industrias frigorificas. (DARTORA, 2003). A partir
dessas duas medidas, as carcagas eram classifica-
das,conformeaTabelal.

Segundo Dartora (2003), a classificagéo de
carcagas pela Tabela 1 foi amplamente utilizada.
A tabela sugere bonificacdo de até 12% a 13%
para carcagas com peso quente de 65kg a 74kg,
com maximo de 14mm de espessura de toucinho,
e bonificagdo, inclusive, para carcagcas com 30mm
a 34 mm de espessura de toucinho, 70kg a 74kg
de carcacga quente. A tabela sugere também que
carcacas leves (menos de 55kg) ou mais de 30mm
de espessura de toucinho, ndo devessem receber
bonificagao, ou entdo, que devessem ser penaliza-
das, porelevarocustodeabate.

Essa tipificagao funcionava como motivador
e orientador para a producao de carcacgas de
qualidade, pois nédo penalizava o produtor se o
lote de animais entregue apresentasse um indice
médio inferior a 100. No inicio da década de 1990,
motivados pelo sucesso da AURORA e também
pressionados pelo mercado de carnes, as maiores
industrias frigorificas do sul do Brasil comegaram
adesenvolver estudosinternos, ja utilizando pisto-
las eletrdnicas, visando a adogéo de um sistema de

tipificagéo, o qual foi definitivamente implantado
emjaneiro de 1996 (FAVERO & FIGUEIREDO, 2009).

A Tabela 2 reflete a melhoria na qualidade das
carcacas produzidas em rebanhos do sul do Brasil,
obtida apds a implantagédo do sistema de tipifica-
caodecarcagas.

TIPIFICACAO PARA COMERCIALIZACAO
- BONIFICACAO

Segundo Gomide et al. (2006), um dos princi-
pais objetivos dos sistemas de classificagao e
tipificagao de carcacas é estimar seu valor econ6-
mico e relativo em termos precisos para aindustria
de carnes. Dessa forma, o valor da carcaca pode
ser definido pelo peso e rendimento, em termos
de carne magra, ou pela dissecacao dos cortes
comerciais especificos.

Segundo Dartora (2003), atualmente a formula
usada para o pagamento de carcacas tipificadas no
Brasil é:

Receita=(Preco)[(Pcarq/Rendcarg). (Bonificagéo)]
equacéo(1)

emaue:

» Receita é o valor que o produtor recebe por

cada carcaga quente tipificada no momento
doabate;

TABELA 2 - Evolugao do percentual médio de carne nas carcacas de suinos* observado nos frigorificos de Santa Catarina.

ANO
Décadade 1980™
1990-1995**
1996
1997
1998
1999
2000

*Carcagas compeso médio de 75,0kg. **N&o havia tipificagéo oficial de carcagas.

PORCENTAGEM MEDIA DE CARNE
46,0-48,0
49,0-60,0
50,0-62,5
51,6-54,5
52,56-566,5
52,6-56,7
63,6-67,5

Fonte:Faveroetal.,2009.



» Preco é o valor unitério do quilograma de
suino vivo que oscila de acordo com a con-
junturadomercado.

» Pcarg é o peso da carcaga quente no mo-
mentodoabate.

» Rendcarqgéum valor fixado, pararepresentar
o rendimento da carcaga quente no momen-
todoabate, que seriaobtido pelarazdo entre
Pcarg e 0 peso do suino vivo no momento do
abate (Pvivo).

» Bonificagdo € um fator de ponderagao maior
que zero que diferenciacada carcagaquente
individualmente pelo critério de qualidade
estabelecido, dado pela porcentagem de
carne na carcaca resfriada. Se a bonificagao
for menor que 1, a carcacga sofre penaliza-
céo, se a bonificagdo for maior que 1, a car-
caca é premiada; se o indice de bonificagao
forigual a1, entéo a carcaga quente ndo é
penalizadaenempremiada.

Assim, a equacéo atual de pagamento de car-
cagas tipificadas requer que o peso do suino vivo e
os correspondentes indices de bonificagao sejam
conhecidos.

iINDICE DE BONIFICACAO

A bonificagéo de carcagas no Brasil tem sido
usada como estratégia comercial paraincentivar a
producao de carcagas com mais carne e menos gor-
dura, mas como negdcio &€ mais uma das transagoes
entre produtores e frigorificos, que obedecem as
leis tradicionais de mercado (DARTORA, 2003).

Por isso, as empresas brasileiras compradoras
de suinos tém praticado indices médios de bonifica-
cdo varidveis. Estima-se uma oscilagdo média entre
1% a10% e gerados em fungédo do peso da carcaca
quente (Pcarg) e daporcentagemde carne estimada
nacarcagaresfriada(Pcmf) (GUIDONI, 2000).

Os indices de bonificagdo séo especificos para
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cada frigorifico, podendo, nas carcagas mais valo-
rizadas, chegar a 120 ou mais, o que corresponde a
um pagamento de carcaca igual ou superior a 20%
acimadopreco-base.

Segundo Dartora (2003), a maioria das empre-
sas brasileiras que praticam a bonificagao adota
modelos semelhantes aos da Tabela 3. Um dos in-
convenientes das tabelas € que elas proporcionam
descontinuidades artificiais a um fenémeno que é
estritamente continuo.

A equacéo 2 pode ser usada para reproduzir a
Tabela 3 sem qualquer descontinuidade e indica
gue Pcmf tem maior importéncia que Pcarq para
geraroindice.

Bonificagdo=23,6 +0,286.Pcarq+Pcmf

equacéo(2)

Detodaforma, qualquer processo de bonificagao
deve passar por validagéo antes de suaimplantacéo.
A experiéncia tem mostrado que a simples geragéo
de equagoes ou tabelas de bonificagéo nao é sufi-
ciente, uma vez que o indice médio de bonificacéo,
além de depender de pressupostos técnicos e eco-
ndmicos de cada empresa depende principalmente
da concentragéo de animais em cada faixa de peso e
porcentagemde carne (DARTORA, 2003).

IMPLANTACAO DA TIPIFICACAO

O primeiro passo para a classificagéo e tipifica-
¢do de carcacgas é determinar como o teor de carne
magra sera medido. Uma das possibilidades é uti-
lizar uma pistola de tipificagéo de carcagas suinas
que utiliza a tecnologia dptica para determinagéo
das medidas derendimento das carcagas animais.

As pistolas eletronicas séo largamente uti-
lizadas na tipificagcao de carcagas de suinos em
paises como Inglaterra, Holanda, Espanha, Franca
e Itélia (IRGANG, 1996). Nesses paises, diferentes
locais da carcaca séao utilizados para tomada das
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TABELA 3 - indice de bonificagéo empirico gerado em funcéo do peso da carcaga quente (Pcarq) e porcentagem de carne

estimada na carcaga resfriada (Pemf).
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FIGURA 1 - Pistola de tipificagdo de carcagas suinas
(Hennessy Grading Probe)

Fonte: <http://www.eupigclass.net/QAP/WP10_32.htm>

medidas preditoras do rendimento de carne, tendo
em vista o equipamento utilizado e a preciséo das
estimativas, ndo havendo padronizagéo quanto ao
método de tipificacéo das carcagas (DAUMAS e
DHORNE, 1996).

No Brasil, as pistolas eletrénicas tém sido
usadas de modo semelhante ao utilizado na Europa.
Em alguns casos, utilizam-se preditores do rendi-
mento de carne semelhantes aos europeus, sem
considerar diferengas na qualidade dos suinos, na
distribuicéo das carcacas, nas condigdes de abate
edepessoal que operaatipificacdo (IRGANG, 1998).

Uma das pistolas de tipificagao de carcagas sui-
nas que utiliza a tecnologia dptica para determinacéo
das medidas de rendimento das carcagas animais éa
Hennessy (Figura 1). Seu principio de funcionamento
consiste em um classificador dptico eletrénico que
detecta variagOes na reflexdo de luz, diferenciando
o tecido que é claro do tecido que é escuro (DIDAI,
2014). Se o sensor dptico percebe uma coloragéo
clara, a sonda interpreta que esta zona ou parte cor-
responde a gordura dorsal. Se o sensor 6ptico perce-
be umacoloragéo escura, a sondainterpreta que esta
zonaouparteécarne(Figura2).

As pistolas permitem obter medidas de espes-
sura de toucinho e de profundidade do musculo
Longissimus dorsi em diferentes pontos da carca-
ca (Figura 3). A definigao dos locais e do niimero de
medidas feitas na carcaga é fundamental no pro-
cessode tipificagdo, tendo emvistaanecessidade
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Quantidade de
luz refletida
Disténcia H ;
emmm H !
Gorduras e tendbes Musculo Gordura

FIGURA 2 - Insergéo da pistola e medida da reflexdo daluz.

FIGURA 3 - Leitura feita pela pistola Hennessy®©. Na foto
do lado esquerdo a leitura do teor de gordura e na foto do
lado direito a leitura do teor de carne magra.

de utilizarem-se equagdes que permitam estimar o
rendimento de carne com amaior preciséo possivel
(IRGANG,1998).

Ao usar o equipamento pela primeira vez, deve-se
estabelecer alocalizagéo de insergao da sonda: verti-
calmente e horizontalmente. A deciséo daescolhade
um ou mais locais para tomada das medidas predito-
ras dorendimento de carne depende da precisdo com
que se pode estimar o rendimento oua quantidade de
carne nas carcagas. Ainclusao de diversos pontos de
medidapermite aumentaraprecisdo das estimativas.
Essa vantagem, porém, deve ser contrabalanceada
por aspectos praticos da tomada das medidas, como
velocidade de deslocamento das carcagasnalinhade
processamento, instalagcdes em que se efetua a tipi-
ficagao das carcagas e a capacidade de trabalho das
pessoas que operam a pistola utilizada na tipificacéo
(BOLANDetal,1995).
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FIGURA 4 - Insercéao da pistola na altura da Ultima costela.

Verticalmente, no sentido créanio-caudal, a
sonda éptica pode ser inserida em duas posicoes
na carcaca: na altura da ultima costela ou entre
a terceira e a quarta costelas de cima para baixo
(esses locais oferecem maior correlagéo entre
espessura de toucinho e espessura de mdsculo)
(Figura4).

Horizontalmente, a melhor posicéo para medi-
¢40 é onde o didmetro do musculo L.Dorsi (Figura
5) é maior e a espessura de toucinho é menor, o que
pode variar entre 60mm a 110mm a partir da linha
de corte, em fungdo do tamanho da carcaca, como
apresentado aseguirna Tabela 4:

TABELA 4 - Relagéo entre a localizagéo de insergéo da
sonda: disténcia da linha de corte e peso da carcaga.

PESO DA CARCACA (kg) L,E;E,Iﬁfﬁ:}m
<60 60
80 70
100 80
120 90
140 ey
180+ 110

Fonte:Faveroetal., 2009.

A critério do estabelecimento, e conforme a
velocidade da linha de abate, pode-se tomar as
medidas nos dois pontos ou em apenas um. O im-
portante é que o padrao de medigdo seja 0 mesmo
paratodasascarcagas.

Por conveniéncia, escolhe-se a meia carcacga
esquerdaparaainsercao dapistolaeletronica.

A tipificacdo de carcagas de suinos no Brasil
¢ feita de forma independente e variada pelas
industrias. Algumas das caracteristicas em
comum séo as tipificagdes das carcagas sem a
cabeca, pés, e patas (DARTORA, 2003). Algumas
industrias optam, ainda, pela tipificagcdo da carca-

casemapapada.

FIGURA 5 - Posigéo da insergéo da pistola de tipificagéo
a partir da linha de corte da carcaga
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Leve Normal Pesada

®

FIGURA 6 - Distribuigao normal das variaveis espessura de gordura (a) e peso (b).

DISSECAGAO E A EQUACAO
DE TIPIFICACAO

Um dos pontos importantes na implantagéo do
processo de tipificagdo é o planejamento da disse-
cagao de carcagas para a validagao da equagao de
tipificagdo contidanapistola.

As primeiras pistolas utilizadas no Pais pro-
cessavam as leituras com um software cujas
equacgdes tinham sido desenvolvidas na Europa
para estimar rendimento de carne. Apesar de al-
guns abatedouros ainda utilizarem tais equagoes,
outros jatémdesenvolvido equagdes proprias, que
levam em consideracgao a distribuicao de carcacas
no abatedouro (DARTORA, 2003).

Genericamente, a equacao de tipificagao pode
serdadapor:

JoCM=k0-k1.ET+k2.EM
equacéo(3)

emque:

» %CM é a porcentagem de carne magra

contidaem cadacarcaga;

» ET é aespessura de toucinho medida pela

pistolade tipificacéo;

» EM é a espessura de misculo medida pela

pistolade tipificacéo;

» kO, k1l e k2 sdo constantes obtidas a partir

deregresséolinear.

Para que a medida objetiva feita por tipifica-
cao eletronica obtenha resultados mais precisos

e adequados, é necessario realizar estudos de
populacdo dos animais e de dissecacao das
carcacas a fim de determinar as constantes kO,
k1 ek2, cujoresultado se obtém por meio de uma
equacao matematica denominada regressao li-
near multipla. Esses estudos permitem conhecer
melhor o rebanho de suinos de um pais ou de uma
regido ou mesmo de um frigorifico especifico
(DIDAI,2014).

Por esse motivo, os frigorificos que pretendem
implantar a tipificac&o eletronica necessitam rea-
lizar tais estudoslogoapods aaquisicéo dapistola.

Para o trabalho de validagéo da equacéo de
tipificagéo de carcacas, deve ser realizado o censo
populacional do rebanho normalmente abatido
no estabelecimento. Segundo orientagao da re-
presentacéo do equipamento (AKIMOTO, 2012),
devem-se considerar para esse levantamento
aproximadamente 3.000 animais.

O objetivo é tracar a curva normal da variavel
espessura de toucinho e peso, como nas Figu-
ras 6 (a) e 6 (b), respectivamente. O resultado
dessa pesquisa devera obter a média-padrao
das varidveis espessura de gordura e peso
da populagéo de suinos. Em seguida, deve-se
padronizar como a carcaca sera tipificada (dres-
sing): com ou sem cabecga, com ou sem rabo,
comousempapadaetc.
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TABELA 5 - Distribuicéo das carcacas para dissecagéo.

FEMEAS MACHOS
ET<y-o p-o<ET<py+c ET>p+oc ET<p-o p-o<ET<p+c ET>p+o
Carcacasleves 8 8 8 8 8 8
Carcagasnormais 4 4 4 4 4 4
Carcacgaspesadas 8 8 8 8 8 8
Total 60 60

DISSECACAO DAS CARCACAS

Definido o dressing da carcaca, deve-se esco-
lher 120 carcacgas para a dissecacédo, sendo 60
animais machos e 60 animais fémeas.

De cada lote de 60 caragas, devem ser sele-
cionadas 24 com espessura de toucinho menor
que o valor da média menos o desvio-padréo, 24
carcagas com espessura de toucinho maior que o
valor da média mais o desvio-padrdo e 12 carcacas
na faixa intermediaria. Dentre esses grupos de
animais, também se deve respeitar a proporgéo de
40%, 20% e 40% para os animais leves, normais e
pesados, respectivamente (AKIMOTO, 2012).

Didaticamente, as carcacas selecionadas para
dissecacdo podem ser relacionadas conforme a

Filezinho

\’

Pernil

e
a

' 4

)

Barriga Fraldinha
ventral

Perna —>

Carré

T Ponta
Barriga

Tabela 5, onde ET é a espessura de toucinho, yé a
média da espessura de toucinho e o é o desvio-pa-
draoparaavariavel espessurade toucinho.

Essa distribuigao é feita dessa forma devido
ao fato de que é mais dificil, estatisticamente,
encontrar animais nas “extremidades ou caudas”
da Curva de Gauss e ser mais facil encontrar
animais no “centro” dessa Curva. Dessa maneira
concentramos menos esforgos para os animais
mais tipicos e mais esforgcos nos animais mais
incomuns. E exatamente por isso que a tabela de
dissecacéao realiza uma distribuicdo de modo que
devemos dissecar maior nimero de animais com
caracteristicas incomuns e menos animais com
caracteristicas mais comuns.

Sobrepaleta

Voo L

Pal
— aleta

, — Antebracgo

do peito

FIGURA 7 — Desdobramento da carcaga em seus cortes primarios.
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TABELA 6 - Tabela de dissecagao.
NUMERO DE CONTROLE

Data

Origem

Sexo

Espessurade toucinho
Espessuralombo
Porcentagemcarne
Pesocarcagaquente
Bandaespostejada

Pesobandadesossada

Peso total pernil
Peso carne pernil
Pesoossopernil
Peso gordurapernil
Pesopelepernil

Pesoresiduo

Peso total dasobrepaleta
Peso carne sobrepaleta

Pesoossodasobrepaleta
Peso gordurasobrepaleta

Pesoresiduo

Pesototal dapaleta
Pesocarnepaleta
Pesoossodapaleta
Pesogordurapaleta
Pesopelepaleta

Pesoresiduo

Pesototaldocarré
Pesocarnecarré
Pesoossocarré (espinhaco)
Pesogorduracarré
Pesopelecarré

Pesoresiduo
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NUMERO DE CONTROLE

Pesototaldabarriga
Pesocarnedabarriga
Pesogorduradabarriga
Pesopele dabarriga

Pesoresiduo

Pesocostela
Pesocarnedacostela
Pesoossodacostela
Pesogorduradacostela

Pesoresiduo

Peso filezinho
Peso carnefilezinho
Pesogordurafilezinho

Pesoresiduo

Pesototalcarne
Pesototal osso
Pesototalgordura
Pesototalpele
Pesototalresiduo

Pesototal cortesdesossados

Quebranadesossa(%)

Porcentagemde carnereal
Porcentagemde ossos
Porcentagemde gordura
Porcentagemde pele
Porcentagemderesiduo

Porcentagemtotal

Diferenca % Carne (tipif. - desossa)



Apds o resfriamento das carcacas, procedem-
se entdo a pesagem e a separagao fisica da meia
carcaca esquerda, ja tipificada pela pistola eletro-
nica em carne, gordura, 0ssos e pele. Na definigéo
de carne e gordura, procede-se a dissecagéo até
tornar-se praticamente impossivel a separagao
dos dois componentes pelo uso de facas indus-
triais IRGANGetal.,1998).

Inicialmente, a carcaga é desdobrada em seus
cortes primérios: pernil, carré, barriga, barriga ven-
tral, fraldinha, paleta, sobrepaleta, ponta do peito,
filezinho, antebraco, pernae papada (Figura 7).

Apds a pesagem desses cortes, é realizada a
desossa deles, para se determinar os pesos da
carne,dagordura,dos ossos e dapele.

A varidvel carne é definida como o peso dofilé e
dolombo, despojados da gordura, mais a quantidade
de carne extraida do pernil, da barriga, das costelas,
do carré, da sobrepaleta e da paleta; a variavel gor-
dura, como o peso da papada (caso seja mantida no
dressing da carcaga), acrescido da gordura extraida
do filé, pernil, barriga, costela, lombo, carré, sobre-
paleta e paleta; a varidvel ossos, como somatdrio
da quantidade de ossos extraidos do pernil, costela,
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INTRODUCAO

A unidade de abate e desossa deve atender as
normas sanitarias do Ministério daAgricultura.

Para o dimensionamento da unidade de abate,
foiprevisto um fornecimento diario de 240 suinos
durante seis dias por semana. O célculo pararendi-
mentos dos produtos e subprodutos de abate foi
feito considerando-se 107kg como peso vivo do
animal e 79,18kg para carcaca resfriada sem ca-
beca. Os rendimentos em cortes da carcaca suina
disponiveis paradesossa estdorepresentados no
Quadro 1. Apds a implantacéo do projeto tem-se
uma disponibilidade diaria de 19.003,20kg de
matéria-prima suina(carcacgaresfriada).

O regime de operacéo foi estipulado em oito
horas diarias e seis dias por semana, num total de
300 dias por ano.

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

CORTES PRIMARIOS E SECUNDARIOS

A operacgao do corte inicia-se pelaremocéo da
cabeca e pé dianteiro nas articulages do atlas e
axis edojarrete, respectivamente. A seguir, pode-se
remover a pele juntamente com a gordura deixando
expostaaporgdomuscular dameiacarcaga.

A operacao de corte prossegue mantendo-se
a carcaga pendurada e efetuando-se a remogao
do dianteiro (paleta + copa) cujo corte inicia-se na
parte posterior do cotovelo e segue contornando
aregido anterior da coluna vertebral. A barriga,
juntamente com o carré, é separada do traseiro
(pernil) por meio corte realizado na parte anterior
doossoilium.

A separagao entre abarrigae o carré é efetuada
por um corte reto iniciado proximo a extremidade
do filezinho (M.psoas minor) e estendendo-se até

QUADRO 1 - Estimativa de matéria-prima disponivel diariamente e utilizada para cortes especiais.

MATERIA-PRIMA BRIz
KG

Pernil 4.641,91

Carré 3.641,96

Paleta 2.813,8

Sobrepaleta 1.488,71

Barrigae costela 3.488,98

Pés 320

Rabo 67,65

Orelhas 59,86

Total 16.522,87*

TIPOSDE CORTES
(¢

(Limpoc/osso)
(3.246,73)

Limpo s/ osso
2.714.,77

Carré limpo
2.586,56

Paletasemosso
1.654,83

Sobrepaletalimpa
990,569

Barrigalimpa
1.175,67

Costelabruta
1.173,17

320
67,65
59,86

10.743 (11.274,95)

Considerou-se o abate de 240 suinos/dia, destinados acortes.

*Adiferengade pesocomrelagéo adisponibilidade total estarelacionadaaossos, carnesnédonobres e

subprodutos. Foram considerados somente os cortes comercialmente mais rentaveis.
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adiregéo daprimeira costelaabaixo dacurvaturada
colunanodianteiro.

CORTES ESPECIAIS
INTRODUGAO

0 sucesso do investimento realizado no com-
plexo agroindustrial de suinos objetivando atender
as exigéncias crescentes do mercado consumidor
faz-sepresentenos supermercados, cuja estimati-
vadevendas de carne suinafrescaestaentre 46%
a b0%, tornando-se, assim, o principal segmento
dedistribuicdonesse mercado.

O consumidor brasileiro tem a sua disposicdo
produtos industrializados de carne suina, tais como
curados cozidos (presunto), embutidos frescais
(linguicas), fermentados (salame, copa e presunto
cru), defumados (bacon, tender) e outros. O inves-
timento em cortes suinos pela industria da carne
esta crescendo, mas o volume comercializado ainda
€ pequeno. Assim, acOes continuas da cadeia pro-
dutora de carne suina devem ser empreendidas no
sentido de maior divulgagao e esclarecimento sobre
a sua qualidade, objetivando melhorar o mercado de
cortesofertados nomercado varejista.

Nesse contexto, o objetivo do presente traba-
lho € apresentar sugestoes de cortes da carcaca
suina e serumafonte de consultapara os profissio-
nais ligados a cadeia de produgéo de carne suina.

CARCACA SUINA

Entende-se por carcaca suina o animal abatido,
escaldado, depilado, eviscerado, desprovido de
pénis (nos machos), gordura abdominal e gordura
perirrenal. Apds a divisdo em duas meias carcagas,
retira-se a medula espinhal, ficando o rabo normal-
mente nameiacarcacadireita.

A carcaca suina pode ser comercializada com
cabeca (Fotos 1 e 2). Quando sem cabeca (Fotos
3e4), esta é separada entre 0 0sso occipital e a

primeira vértebra cervical. Também se encontra a
meia carcacga suina sem papada e patas dianteiras
(Fotos 6 e 6), nesse caso, a separacéo é feita em
nivel da articulagéo carpo-metacérpica, bem como
semosrabos(Fotos7e8).

FOTO 1 - Carcaga com cabega.

FOTO 2 - Carcaga com cabeca.

FOTO 3 - Carcaga sem cabeca com papada.
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FOTO 4 - Carcaga sem cabeca com papada. FOTO 5 - Carcaga sem cabeca e sem papada.

|

FOTO 6 - Carcaca sem cabeca e sem papada. FOTO 7 - Carcaga sem cabega, papada e rabo.

Neste trabalho serdo considerados os cortes

suinos com e sem pele encontrados no mercado
nacional.
CORTES PRIMARIOS

A carcaca suina pode ser dividida nos grandes
cortes (Fotos 9 e 10), compreendendo o dianteiro
(paleta e sobrepaleta - Fotos 11 e 12), o corpo do
animal (carré e barrigacom costela-Fotos 13e14)
eotraseiro(pernil-Fotos 15e16).

FOTO 8 - Carcaga sem cabeca, papada e rabo.
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FOTO 9 - Grandes cortes (dianteiro, traseiro e corpo). FOTO 10 - Grandes cortes (dianteiro, traseiro e corpo).

FOTO 11 - Dianteiro (paleta e sobrepaleta). FOTO 12 - Dianteiro (paleta e sobrepaleta).

IR L\
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FOTO 183 - Corpo (carré e barriga com costela). FOTO 14 - Corpo (carré e barriga com costela).

FOTO 15 - Traseiro (pernil). FOTO 16 - Traseiro (pernil).
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CORTES SECUNDARIOS

A seguir, serdo apresentados cortes come sem
0ss0, removidos da carcaga manualmente com o
auxiliodafaca.

PALETA

A paleta inteira do suino localiza-se no tergo
dianteiro da carcaca. E o corte obtido por secgéo dos
musculos que formam o membro anterior do animal,
limitando-se da cartilagem superior da escépula até
aarticulagéo radio/carpo/ulnar. Tem os seus limites
determinados pelo pescocgo (antero-posterior);
costelas (medial) e face articular do carpo (inferior).

A paleta, conforme especificacdo do mercado
de carne fresca, pode ser apresentada com osso e
ter a pele retirada parcialmente ou néo (Fotos 17 e
18),bem como sem pele e separadaem dois cortes
com osso constituidos das seguintes porgdes
musculares: a) parte do centro da paleta, misculo
do sete; e b) raquete, capa da raquete, centro da
paleta, peixinho da paleta, ilustradas naFoto 19.Da
porcdo muscular correspondente araquete, obtida
pela separagéo na face articular do carpo, cor-
respondendo a porcéo anteroposterior (Foto 20),
podem-se obter as bistecas da paleta (Foto 21) ou
proceder a desossa (Foto 22). O bacon da paleta
(Foto 23) e o antebraco (joelho dianteiro, Foto 24)
vémganhando apopularidade juntoao consumidor.

A paleta tem formato triangular, coloragao varia-
da, sendo mais escuranos musculos querecobremo
radio e aulna e pode apresentar gordura de cobertu-
rae entre os musculos. Amaciez é bastante variavel
eotratamento térmico aplicadono seu preparovaria
de cozimento Umido,assaduraoufritura.

SOBREPALETA

A sobrepaleta é um corte constituido pela
separacgao das massas musculares que formam
0 pescogo, das vértebras cervicais, limitando-se

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

FOTO 19 - Corte com osso da paleta.

FOTO 20 - Corte com 0sso da paleta.

gy

FOTO 21 - Bisteca da paleta.
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FOTO 22 - Paleta desossada.

FOTO 23 - Bacon da paleta.

FOTO 24 - Antebrago ou joelho dianteiro.

anteriormente (condilo occipital); posteriormente
(vértebras toracicas) e inferiormente (papada).

As bases dsseas sdo constituidas pelas vérte-
bras cervicais j& seccionadas longitudinalmente

A sobrepaleta com osso e sem pele ¢ ilustrada
nas Fotos 25 e 26. Procedendo-se ao corte
com 0 0SS0 obtém-se as postas da sobrepaleta
(Foto 27) e ao executar a desossa (Foto 28) e o
corte em bifes (Foto 29) tém-se outras opgdes
de apresentacao. Os 0ssos ou suan séo também
comercializados (Foto 30).

A sobrepaleta é um corte de forma cilindrica,
composto por musculos de coloragéo mais escura
que os demais. Apresenta gordura intermuscular,
variando de acordo com as caracteristicas do tipo
de suino. O seu preparo constitui do tratamento

térmico aplicado na forma de cozimento Umido,

frituraouassado.

FOTO 28 - Sobrepaleta desossada.



FOTO 30 - Suan da sobrepaleta.

BARRIGA

A barriga é o corte composto pelas massas
musculares, gordura e pele do flanco do animal. E
obtidadacarcagapela separagédo daregidodovazio
do pernil e do dorso. Naregiéo da costelatoma-se o
cuidado de néo retirar os musculos mais externos
desta, excegao apenas se se quiser fazer o bacon
especial (Fotos 31 e 32), onde esses misculos sdo
retirados, bem como as cartilagens costais (Fotos
33 e 34), tornando, assim, um produto de maior
valoragregado.

O corte limita-se da antepenutltima (132)
costela até aregido inguinal, na parte superior com
asmassas musculares e bases dsseas das regides
dorsais, toracicas e lombares; na parte anterior
comapaleta, enaparte posteriorcomo pernil.

A barriga contendo a costela completa (Fotos
35 e 36) e com os 0ssos da costela e pele remo-
vidos (Fotos 37 e 38) pode apresentar diferentes
conteudos de carne (Foto 39). A sua apresentagéo
comercial pode ser em fatias e cubos (Foto 40). Ao

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

observar-se o perfil da drea de corte dapeca, cons-
tata-se que é formada por camadas intercaladas,
sendo a primeira a pele e as demais alternando gor-
duraemusculos. O preparo da barriganormalmente
envolve a fritura e ela é servida como coadjuvante
no preparode outros pratos.

FOTO 35 - Barriga com costela completa.
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FOTO 38 - Barriga piano sem pele.

FOTO 40 - Corte da barriga em fatias e cubos.

COSTELA

A obtencgéo da costelafaz-se apds aretiradada
pele e daporcéo toracica da barriga e da separagéo
da paleta. Ela é desmembrada de suas porgdes
toracicas logo abaixo das massas musculares do
dorsopormeiode cortecomserra.

E um corte em forma de meia lua com 0s 0ss0s,
dandoumaspectode palicada. Acostelaapresenta
uma coloragéo rosa clara, sendo a gordura existen-
teentreas massas muscularesbastante variaveis.

A sua apresentagao comercial com todas as
vértebras toracicas esté ilustrada nas Fotos 41 e
42 ou na linha para churrasco sem o carré (Fotos
43 e 44).Nalinha de churrasco com a presenca da
fraldinha (Fotos 45 e 46), sem a fraldinha (Fotos 47
e 48). 0 preparo da costela normalmente envolve
cozimento Umido, grelhados, assados e frituras.

FOTO 43 - Costela para churrasco.



FOTO 48 - Costela sem fraldinha.

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

CARRE

O carré é aparte remanescente apds aremogao
da sobrepaleta, paleta, pernil, costelas e toucinho.
Eocorteobtidoapds aseparagéo, dapele e gordura
de cobertura (toucinho). Separa-se ainda o dorso
do pescoco (entre a sétima vértebra cervical e
primeira vértebra torécica); da costela (logo abaixo
das massas musculares que formam o lombo) e do
pernil (entre atltima vértebralombar e primeira vér-
tebra sacral) e constituido das massas musculares
e bases 6sseas do dorso da meia carcaca suina. O
corteinclui a primeira vértebra toracica e se esten-
de até a sexta vértebra lombar, compreendendo o
musculo Longissimus dorsi.

O corte limita-se na parte anterior com o
pPescogo; na parte posterior com o pernil e na parte
inferiorcomacostelaebarriga.

Asbases dsseas (vértebras toracicaslombares
ja seccionadas longitudinalmente, seguimento
dorsal das costelas) definem anatomicamente
essecorte.

E uma peca em forma de prisma alongado,
sendo as porgdes toracicas de coloragdo mais
escura, com gordura entre as massas musculares.
Asporgdes maislombares possuem coloragédorosa
clara, ndo apresentam gordura entre as massas
musculares e séo identificadas duas massas mus-
culares divididas por um osso (apéfise espinhosa
da vértebra). A maciez é varidvel; a cobertura de
gordura varia de acordo com o preparo da pecga e
das caracteristicas do animal. O corte esporadica-
mente pode apresentar pele.

A sua apresentagao comercial € muito diver-
sificada, ou seja, com a presenca de 0sso, pele
e filé (Fotos 49 e 50); carré com osso, sem pele
e com filé (Fotos 51 e 52); carré com osso, sem
pele e semfilé (Foto 53); ou carré com vértebrada
costela (Foto 54); fatiando na forma de bisteca
sem pele (Foto 55) com pele (Foto 56); com filé,
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tipo T bone (Foto 57) e outras variagoes (Foto
58). 0 preparo do carré envolve cozimento Umido,
grelhados, assados e frituras.

da gy 1 i‘”f:"”"-'_‘
i ety

FOTO 54 - Carré com vértebra de costela.

FOTO 55 - Bisteca sem pele.

FOTO 56 - Bisteca com pele.

FOTO 58 - Bistecas.

LOMBO

O lombo é o corte constituido das massas
musculares que formam o dorso da meia carcaga.
E obtido pela separacéo das massas musculares
aderidas a porgao das costelas que permanecem
no carré, vértebras toracicas e as seis vértebras
lombares, ja seccionadas longitudinalmente.



O corte limita-se na parte anterior ao pescogo;
na parte posterior ao pernil, e na parte inferior, &
costelaeabarriga.

Esse corte tem formato cilindrico, sendo as
porgoes toracicas de coloragao mais escura, com
gordura intermuscular. As porgdes mais lombares
possuem coloragéo rosa clara, ndo apresentam
gordura intermuscular e sao identificadas duas
massas musculares divididas por um osso (ap6fi-
se espinhosa da vértebra). A maciez é variavel, a
coberturade gordura variade acordo como prepa-
rodapeca e das caracteristicas do animal. O corte
esporadicamente pode apresentar pele.

A sua apresentagdo comercial pode ser o
lombo sem gordura (Fotos 59 e 60); lombo aberto
(Foto61)eborboleta(Foto 62).

O preparo do lombo envolve cozimento timido,
grelhados, assados e frituras.

FOTO 61 - Lombo aberto (centro).
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FOTO 62 - Lombo tipo borboleta.

FILEZINHO

O filezinho é um corte constituido das massas
musculares aderidas a face ventral das trés
ultimas vértebras toracicas, seis lombares, fémur
(terceiro trocanter) eiliaco. O corte é realizado pela
separacéo, a faca e por arrancamento, das massas
musculares aderidas as bases 6sseas correspon-
dentes, atéaliberacéototaldocorte.

De forma semelhante a um peixe, € um corte de
coloracdo rosea. Nao apresenta gordura de cober-
turaeentremeada. Amaciez é alta.

A sua apresentagéo comercial pode ser o file-
zinho com cabeca (Foto 63); filezinho sem cabeca
(Foto 64)eaberto, tiras e postas (Foto 65).

O preparo do filezinho envolve cozimento Umido,

grelhados, assados efrituras.

FOTO 63 - Filezinho com cabega.

FOTO 64 - Filezinho sem cabeca.
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FOTO 65 - Filezinho aberto, postas e tiras.

PERNIL

0 pernil inteiro é obtido da parte posterior da
carcaga suina. E o corte constituido das massas
musculares e bases dsseas que compdem a
regido sacrococcigea, pélvica e o membro poste-
rior (sem o pé) da meia carcaca suina (Fotos 66 e
67). Estende-se da articulagéo ileo-sacral até a
articulagéo dotarso.

Apos aretirada da pele e da gordura subcuta-
nea (toucinho), separa-se o pernil do carré entre
a ultima vértebra lombar e a primeira sacral; por
ultimo, os pés seccionados entre os tarsos e os
metatarsos (Fotos 68 e 69).

Ocortelimita-se na suaparte anteriorao dorso
evazioenaparteinferior as patastraseiras.

A carne é de coloragéo résea, havendo varia-
cdo nas tonalidades, conforme a regido da peca.
Pode conter gordura da regido proxima ao rabo ou
do flanco. A cobertura de gordura varia conforme
a toalete realizada, sendo comum a gordura inter-
muscular. Amaciez é bastante variavel.

A sua apresentagao comercial pode ser em
pegas inteiras e porgdes destas. O pernil pode
ser desossado em cortes idénticos aos do bovino
(coxdo mole, duro, lagarto, patinho, alcatra) (Foto
70). Um corte que est4 se tornando popular é a
picanhasuina(Fotos71e72).

O preparo do pernil envolve cozimento Umido,
assados e frituras.

FOTO 66 - Pernil com pele e 0sso.

FOTO 68 - Pernil com 0sso e sem pele.

FOTO 69 - Pernil com 0sso e sem pele.



FOTO 70 - Cortes secundérios do pernil = coxdo mole e

duro, lagarto, patinho, misculos e alcatra (centro da alca-
tra, maminha e picanha).

FOTO 72 - Picanha suina com gordura.

JOELHOS ERABO

O joelho é o corte constituido das massas
musculares aderidas as faces posterior e lateral
datibiae dafibula, pelapele, tenddes, cartilagens e
ossos(Foto73).

E um corte de forma cilindrica, de coloracéo
branca, cuja porgdo comestivel predominante é
constituidapor pele, musculos e tecido conjuntivo.

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

Os joelhos frescos tém alto teor de tecido
conectivo que os torna ideais para cozimentos
mistos ou, preferencialmente, imidos. Podem ser
preparados inteiros, ou fatiados na largura, como
para ossobuco. Os defumados podem ter maior
teor de sal, dependendo do processamento utiliza-
do, e nesse caso, devem ser deixados de molho em
agua fria antes de serem utilizados. E utilizado em
umprato tipico da culinériaalema.

FOTO 73 - Joelhos e rabo.

PES - INTEIROS OU CORTADOS

Os pés sdo compostos pela pele, musculos,
tenddes, cartilagens e ossos das patas dianteiras
etraseiras (Foto74).

O corte no membro anterior/posterior limita-se
pela face articular dos carpos e pela face articular
dostarsos.

Os pés, de forma peculiar, apresentam colora-
cdo branco-amarelada, sendo os tecidos comesti-
veis predominantes o epitelial e o conjuntivo.

O seupreparo é por cozimento timido.

FOTO 74 - Pes.
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EMBALAGEM DE CORTES
DE CARNE FRESCA

Por se tratar de um alimento extremamente
propicio ao desenvolvimento de microrganismos,
acarne resfriada é altamente perecivel e biologi-
camente ativa.

Apds a desossa, em condigdes especificas de
higiene e temperatura, os cortes de carne devem
ser imediatamente acondicionados em filmes,
visando, sobretudo, minimizar as alteragdes sen-
soriais e microbioldgicas que afetam diretamente
suavidaUtile, consequentemente, a suavenda.

Dentre essas alteragoes destacam-se as
seguintes:

» desenvolvimentomicrobioldgico;

» oxidagédodelipides;

» processo oxidativoaceleradopelaagao

conjugadadaluzedatemperatura.

» oxidagdoedegradacdode pigmentos;

» alteragbesdevidoaperdadeumidade.

Perda de peso e de textura no caso de carnes
frescas sem embalar e alteragéo da cor em carnes
congeladas (freezerburn).

Mesmo apds embaladas, as carnes frescas apre-
sentamalgumas alterag6esimportantes, tais como:

» quantidade de exsudadoformado;

» interagcdocomasembalagens;

» alteragéodacordamioglobina.

Atualmente, existem trés sistemas que podem
ser usados para embalar carne fresca: os que
empregam as embalagens néo barreira (de alta
permeabilidade ao oxigénio) e os sistemas com
embalagens-barreiras tanto para vacuo como para
atmosferamodificada.

A embalagem a vacuo é muito utilizada no
acondicionamento de pecas inteiras ou pequenas
porcoes, e tem por objetivo proteger o produto
carneo do contato com o oxigénio do ar. O oxigénio
favorece o crescimento de microrganismos aero-

bios de alto potencial de deterioracéo, que alteram
o odor, a cor e a aparéncia dos produtos cérneos,
favorece arancidez oxidativa das gorduras, causa
alteragOes nos pigmentos da carne e destrdi algu-
mas vitaminas e aromas. Na auséncia de oxigénio,
asbactériaslacticas predominam e causam menos
alteracdo na qualidade das carnes, mesmo em
altascontagens.

A outra opgéo esté nas embalagens com at-
mosfera modificada, que consiste na embalagem
hermética de um alimento, em um material plastico
de alta barreira, no qual se substitui o ar por um gas
ou mistura de gases. Os sistemas de acondiciona-
mento em atmosfera modificada sdo concebidos
para efetuar a troca da atmosfera original ao redor
do produto por uma mistura de gases, de modo a
prever e exercer controle sobre as alteragdes que
ocorrerdo no produto, na embalagem e na propria
atmosfera gasosa, em decorréncia da interagéo
dos gases com o produto; respiragéo do produto
e a permeabilidade do sistema de embalagem. O
objetivo principal da modificagéo da atmosfera é
preservar o frescor do produto do primeiro dia de
processamento e estender o prazo de manutengéo
desse frescor e os atributos de qualidade durante
suavidaUtilmaior.

Os gases mais comumente utilizados sdo: 0 gas
carbdnico, devido a sua atividade antimicrobiana e
€ 0 que compde a maior parte da mistura de gases,
e o nitrogénio, que é usado apenas para completar
o volume disponivel. O acondicionamento de
produtos frescos (carne e peixe) em atmosfera
modificada tem sido bastante estudado e compro-
vadamente prolonga a vida Util desses alimentos,
porém, trabalhos que avaliam produtos de carnes
fatiadas sdoescassos.

Podemos resumir que a soma da refrigeracao
e embalagem em atmosfera modificada, além
de impedir o crescimento de determinados



microrganismos, prolongam as fases de laténcia
(apesar darelativaimportéanciadesse parametrona
pratica) e os tempos de duplicacéo da microbiota
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INTRODUCAO

Os produtos céarneos séo obtidos a partir de
carnes frescas que poderao passar por um ou mais
tipos de processo, entre eles, cozimento, salga,
defumacéo ou mesmo somente a adigdo de ingre-
dientes, aditivos, condimentos e temperos.

O processamento da carne fresca visa, além
da elaboragao de novos produtos, a estabilidade
deles, redugao de problemas com o transporte e
armazenamento, além de vantagens com relagéo
aoaumento davida util.

A tecnologia apresentada a seguir para a fabri-
cacgéo de produtos carneos é de dominio nacional,
amplamente testada. Toda a instalagéo deve ser
projetada dentro das normas sanitéarias, assim
como as formulacdes, ingredientes, embalagens
e processos de fabricacdo devem ser aprovados
peloMinistériodaAgricultura.

A descricao a seguir consta de uma unidade de
industrializagdo de produtos cérneos (cozidos, in-
jetados e salgados) e produgéo de linguica frescal
tipochurrasco.

Para o dimensionamento da unidade industrial,
foi previsto o fornecimento diario de 120 suinos
durante seis dias por semana. O célculo para
rendimentos dos produtos e subprodutos de abate
foi feito considerando-se 107kg como peso vivo
do animal e para carcaca resfriada 79,18kg. Apds a
implantacao do projeto tem-se uma disponibilidade
diaria de 9.501,60kg de matéria-prima suina, distri-
buidas conforme os Quadros 1 e 2.

O regime de operacéo foi estipulado em oito
horas diarias e seis dias por semana, num total de
300diasporano.

PRODUTOS SALGADOS

Produtos salgados e/ou dessecados de acordo
com a Instrugédo Normativa n® 6 (BRASIL, 2001),
sdo produtos obtidos de animais de agougue
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tratados com sal, podendo ser adicionados de sais
de cura ou néo. Além disso, os produtos salgados
podem ser condimentados, cozidos e dessecados.

A salgaéummétodo de conservacgéo de alimen-
tosempregado hé séculos. No Brasil comegou a ser
utilizada por volta de 1800 no Rio Grande do Sul,
com aimplementacéo das charqueadas na regiéo
dePelotas.

A salga consiste na penetragéo de sal no interior
dos tecidos carneos, sendo controlada por um
conjunto de fendmenos fisicos e quimicos. Dentre
esses podem ser mencionadas a difusdo, a osmose
e uma série de processos quimicos e bioguimicos
associados com a maioria dos varios constituintes
domusculo, principalmente as proteinas.

A salga pode ser dividida em trés fases. Inicial-
mente, o musculo é submetido a uma alta presséo
osmoticae, nesse periodo, o movimentodo salpara
0 seu interior € acompanhado por um movimento
mais ativo da saida de dgua e, consequentemente,
resultaemperdade pesodo produto.

Na segunda fase da salga, ndo se constata di-
ferenga entre a taxa de sal que penetrano musculo
e a agua liberada, igualando-se a concentragéo em
sua superficie com a concentragao da salmoura
circulante.

Na ultima fase, pequena quantidade de sal ain-
da se move para o interior do tecido, aumentando,
ainda, a concentragéo de sal nos fluidos do mus-
culo, para, finalmente, igualar-se a concentragéo
da salmoura ambiente, chegando ao ponto de
equilibrio.

O principal objetivo da salga é a reducao da
umidade e da atividade de agua da carne que inibem
o crescimento da maioria das bactérias, reduz
custos de embalagem, armazenagem e transporte,
pois ndonecessita ser mantido sobrefrigeragao.

0O sal utilizado é o cloreto de sédio comercial
(NaCl), que é obtido pelo processo de evaporagéo
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da 4gua do mar. Suas vantagens como agente de
conservagao sdo devidas a facilidade de obtengéo
e ao baixo custo de aquisicéo, além de conferir o
gosto salgado ao alimento, ndo interferindo no
processamento posterior.

0O sal é bacteriostatico, inibindo o crescimento
de microrganismos, de acordo com sua concentra-
¢éo. Devido a sua capacidade desidratante, ofere-
ceummeio desfavoravel ao crescimento de muitos
microrganismos, porém, ndo reduz a qualidade
nutricional do alimento de maneira significativa.

O sal também é considerado uminibidor das ati-
vidades das enzimas proteoliticas e sua possivel
combinac&o com as proteinas forma um complexo
denominado “salino-protéico”, que é desfavoravel
aodesenvolvimento de agentes de putrefacgéo.

Produtos salgados, em sua grande maioria, séo
feitos com carne bovina; entretanto, existem va-
rios produtos a partir da carne suina, como a paleta,
opernile os mitidos salgados.

METODOS DE SALGA

Existem trés métodos tradicionais de salga uti-
lizados na fabricagéo desses produtos. Eles séo
designados por: salga a seco; salga imida e salga
mista. A salga de alguns produtos pode ainda ser
feita por injecéo.

SALGA ASECO

Quando os cristais de sal sédo aplicados a
carne, eles se dissolvem no liquido desta, préximo
a superficie, penetrando lentamente até que a
concentragao de sal se torne aproximadamente
igualemtodaa substancia.

Devido a sua higroscopicidade, o sal atrai para
a superficie parte do liquido da carne, no qual se
dissolve, retirando dela determinada porgao de
umidade. Consequentemente, ocorre a redugdo
da atividade de agua da carne, dificultando o

desenvolvimento de diversos microrganismos, em
especial os causadores de putrefacéo.

Pode ser feita a ressalga que consiste na
reaplicacéo de sal de primeiro uso entre as diversas
camadasdecarne.

SALGA UMIDA

A salga umida consiste na imersao da carne
em uma solucao salina saturada, na qual, inicial-
mente, o sal passa da salmoura para os fluidos
da carne e, posteriormente, determinada quan-
tidade de 4gua da salmoura também passaparao
interior dacarne.

Durante a salga umida, ocorre, portanto, au-
mento gradual do peso da carne. Porém, durante o
processo ha perdas de componentes sollveis, tais
como a creatina, carnosina, sais de fosforo e potés-
sio. Entretanto, a perda é maior na salga imida do
que na salga a seco e, em ambos os casos, a carne
apresentara um valor nutritivo ligeiramente inferior
ao da carne fresca correspondente. Considerando
gue a carne salgada em salmoura concentrada
contém mais égua do que a carne salgada a seco,
sua conservacao fica comprometida, requerendo,
assim, consumo mais rapido.

Emprega exclusivamente o sal em solugéo a
23,5°Baumé ou 95° saldmetros (335g de sal/kg de
agua), em tanques especiais, com movimentagao
constante das pecas de carne por 30 a 40 minutos
eatemperaturade cercade 15°C.

A salga umida utilizando pegas maiores como
pernil, paleta e barriga deve ser efetuada sob refri-
geracao. A sala de cura deve permanecer entre 2 a
5°C e asalmoura atemperatura proximade 3°C.Em
temperaturas mais elevadas, a salmoura torna-se
4cidadevidoao crescimentobacteriano.

A salga Umida pode também ser realizada em
um equipamento chamado tombador ou tumbler,
que consiste em um tanque cilindrico disposto na



horizontal e que possui 0 movimento de rotacao,
fazendo com que as carnes sofram agitagao con-
tinua contra as paredes do equipamento e entre
os pedacos de carne, acelerando dessa forma,
o processo de absorgéo e distribuigao do sal no
interior dacarne.

SALGA MISTA

De acordo com a maioria dos autores, a salga
mista compreende primeiramente a imerséo da
carne em salmoura concentrada e posteriormente
efetua-se a salga a seco. Esse procedimento pode
ser adotado para salgar couro, orelha, pés, rabo
e focinho. A salga seca dura 12 horas, mas pode
chegara24horas.

Inicialmente, essas partes provenientes da
carcaca suina sdo imersas em uma salmoura cuja
concentracgao é de 98° saldmetro ou aproximada-
mente 24°Baumé (348g de sal/kg de 4guaa 16°C).
Essas pecas devem ser agitadas constantemente
durante o periodo de duas horas e, em seguida,
removidas dessa salmoura para proceder a salga
a seco. Nesse processo, as pecas séo esfregadas
com sal grosso e, a seguir, dispostas num recipien-
teemcamadasalternadas comosal.

A salga a seco é conduzida a temperatura
ambiente por um periodo minimo de duas semanas,
sendo revolvidas diariamente durante a primeira
semana. Essa operagao consiste em retirar todas
as pegas do recipiente, separar o sal imido, lavar e
secar orecipiente e dispor novamente as pegas em
camadasalternadascomsal.

Apds o periodo de cura, as pegas sdo removidas
do recipiente, levemente batidas para remover o
excesso de sal e podem ser embaladas em sacos
plasticos de polietileno.

Devemos lembrar que a qualidade da matéria
-prima é imprescindivel para se obter um produto
também comboa qualidade.
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SALGA POR INJECAO

Para acelerar o periodo de salga/cura pode-se
injetar a salmoura na carne com o auxilio de uma
injetora manual ou automatica. A injetora manual
compreende agulhas especiais e um compressor
de ar, proporcionando, assim, presséo suficiente
para que a salmoura seja distribuida adequada-
mente na carne. A injetora automatica possui um
numero maior de agulhas e utiliza uma bomba de
circulagéo de salmoura cuja presséo fazcomque a
salmoura sejaforgadaapassar pelas agulhas e seja
introduzidanamassacarnea.

No processo da introdugéo de agulhas, varias
injegOes sdo efetuadas nos pedagos de carne. As
agulhas usadas contém uma série de perfuragoes
e tém aproximadamente 16cm de comprimento e
2mm de didmetro. Pode ser utilizada apenas uma
agulha ou um sistema contendo quatro ou cinco,
ambos operados manualmente. Jé as injetoras au-
tomaticas podem ter dezenas de agulhas dispos-
tas em simetria e que trabalham em sincronia com
a esteira transportadora de carnes em movimento
de sobe e desce, dando resultado mais preciso e
homogéneo nadistribuicdo de salmoura.

Ainjegdo via arterial, ndo muito usada, € espe-
cialmente aplicada para salgade cortesintegros de
pernis e paletas de suino; utiliza o sistema vascular
para promover a distribuigao dos agentes de cura
de maneira rapida e completa. Uma agulha, apenas
com a extremidade aberta, é o dispositivo utilizado
paracanalizara salmourano sistemaarterial.

PRODUTOS CURADOS/COZIDOS

Os produtos carneos curados sao aqueles
adicionados de sal, nitratos e/ou nitritos, agtcar
e condimentos, resultando em melhoria nas
propriedades sensoriais, tais como sabor e aroma
mais agradaveis e coloracao vermelha ou résea
atraente. A cura da carne pode ser realizada de
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varias formas, como a via seca, a Umida e por
injegdo, masisso varia conforme o tipo e o tamanho
da peca. O importante é que o método de cura
escolhido deve garantir adistribuicdo uniforme dos
ingredientes adicionados ao produto, pois falhas
ocorridas nessa etapa resultam em defeitos tais
como coloragao desuniforme, falta de estabilidade
eatéputrefacéo.

Apds ainjecéo, a carne deve ser submetida a
um tratamento mecanico que pode ser realizado
em equipamentos que provocam a ruptura das
fibras de coladgeno e realizam o tombamento e
massageamento dos cortes visando a distribuigéo
da salmoura e a extragao das proteinas. Esse
tratamento permite aumentar o rendimento de
injecdo quando se quer obter valores de 30% ou
superiores. O tempo de processamento e a perda
no cozimento diminuem.

Por ser um processo que gera aquecimento e
ser bastante demorado, ele deve ser realizado em
um ambiente refrigerado de 6°a 8°C. O processo
de massageamento deve ser realizado sob vécuo,
uma vez que a presenca do oxigénio permite a
formacéo de espumas que vao interferir na adeséo
das pecas e provocar o aparecimento de bolhas no
produto, tornando-o de qualidade inferior.

CURA

A combinagdo do massageamento e da cura
permitirdo obter a extracéo e a solubilizagéo dese-
jadas das proteinas. E importante que a cura seja,
no minimo, de 12 horas para conseguir um bom
efeito damassageme dadistribuicdodacor.

Acuraconsiste emuma série de transformagdes
que a carne sofre devido a agdo de sais chamados
de agentes de cura, basicamente uma mistura de
cloreto de sddio, nitrito e nitrato de sddio, ou, sim-
plesmente, dos dois primeiros sais. O dxido nitrico
(NO) formado reage com a mioglobina resultando na

nitrosomioglobina, um pigmento vermelho que, apds
o0 cozimento, transforma-se em nitrosohemocromo,
este de cor rosada caracteristica de produtos
curados cozidos. Geralmente, o pH da carne fresca
(5,4 a5,7) favorece a formagéo de NO, assim como
a elevacdo da temperatura. Porém, no processa-
mento, a temperatura-limite é a da desnaturacéo da
mioglobina, que ocorreaoredor de 60°C.

A cor final do produto curado depende ainda
da proporcao em que sais de cura e mioglobina
sdo misturados. Quando a reducéo do custo de
producao industrial é feita em fungéo da reducgéo
de carne (e, portanto de mioglobina), podera haver
necessidade de suplementagao com sangue esta-
bilizado (hemoglobina) ou corante natural (carmim
de cochonilha). Em certos casos, a tonalidade mar-
rom pode ser causada pela alta percentagem de
metamioglobina entre os pigmentos resultantes
da cura. Quantidades de 0,12g a 0,20g de nitrito
sao suficientes paranitrificar 1kg de musculo.

Além de ser responsavel pelo desenvolvimento
dacoredoaroma, acura é parte essencial daformu-
lagao parainibir o crescimento de microrganismos. A
preocupagao maior & com o Clostridium botulinum,
bactéria capaz de produzir uma toxina letal, caso
esteja presente na matéria-prima e encontre condi-
¢Oesfavoraveisao seudesenvolvimento.

Embora a cura seja originalmente um agente
de preservacédo, as modificagdes recentes com o
objetivo de acelerar o processamento industrial
(“curas rapidas”) podem resultar na necessidade
do uso da estocagem sob refrigeragéo para melhor
assegurarapreservacéo de certos produtos.

COZIMENTO E PASTEURIZAGAO

Os produtos carneos cozidos sdo aqueles
que sofreram tratamento térmico durante seu
processamento. Geralmente, englobam alguns
produtos curados (presunto cozido, apresuntado,



por exemplo), produtos emulsionados (salsichas,
mortadelas, patés) e produtos enlatados.

Ousodo cozimentojuntamente com os sais de
cura promove ao produto final uma coloragéo ro-
sea caracteristica. Alémdisso, promove alteragao
na textura dos produtos, devido a desnaturagéo
dasproteinas.

Durante o cozimento, as primeiras alteragdes
fisicas evidenciam-se com a coagulagao das
proteinas na superficie da carne e com a mudanca
da corvermelha paracinzaoumarromacinzentado.

A mioglobina, hemoproteina que constitui
90% do total dos pigmentos da carne, é uma das
proteinas mais estdveis ao tratamento térmico.Em
solucéo aquosa a 80°C (ou mais) e em pH 5,56-6,0
permanece no seu estado original, enquanto na
carneprecipita-sea 60°-70°C.

A desnaturagao e as mudancas na solubilidade
tém uma fungéo mais importante no proces-
samento de embutidos emulsionados, como
salsicha e mortadela. Durante a desintegracgéo, a
gordura é envolvida pelas proteinas miofibrilares,
especialmente a miosina, formando uma emulséo
cuja estabilidade é de algumas horas ou de até um
dia. Com o cozimento, ao redor de 65°-70°C, as
proteinas sao coaguladas e mantém a gordura em
suspensao, estabilizando a emulséo por periodo
prolongado. Ja o colageno, uma proteina presente
no tecido conjuntivo, apresenta um tipo de alte-
racao indesejavel, pois quando submetido a 60°C
sofre contragao pronunciada. Se a temperatura for
superior a 65°C, comega a gelatinizar e apds o res-
friamento do produto, libera os glébulos de gordura,
trazendoinconvenientes noaspecto pratico.

O cozimento também exerce uma funcéo
importante na destruicdo de microrganismos
eventualmente presentes na matéria-prima. A
reducéo da populacdo contaminante depende da
magnitude do tempo e da temperatura utilizadas
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no processo de cocgéo. Geralmente, quando o
objetivo principal € desenvolver as caracteristicas
organolépticas, a temperatura utilizada é inferior
a100°C e o cozimento equivale a um tratamento
térmico brando, como na pasteurizacdo. Desse
modo, o produto nao é esterilizado e o efeito do
calor permite apenas o prolongamento da sua vida
util. Apds o cozimento, o manuseio adequado e a
estocagem sob refrigeracéo sdo essenciais para
prevenir a recontaminacéo e retardar o crescimen-
todemicrorganismos sobreviventes no produto.

PRODUTOS DEFUMADOS

Ha trés razoes tradicionalmente reconheci-
das para a defumacéo de carne: efeito preserva-
tivo, melhorar aaparéncia e caracterizar o sabore
aroma (flavor).

A defumacao é uma técnica de preservacgao
gue tem sido usada desde os tempos antigos.
A fumaca possui propriedades bactericidas e
antioxidantes. Entretanto, produtos defumados
sdo estaveis a temperatura ambiente desde que
suficientemente secos ou que apresentem teor de
sal suficiente para baixar a atividade de agua a um
nivel que iniba o crescimento de microrganismos.

0 escurecimento que ocorre na superficie de
produtos defumados é devido a reagéo de Maillard,
que envolve reacao de aminogrupos livres de
proteinas ou outros compostos nitrogenados com
0s grupos carbonilicos de aglcares e outros car-
boidratos. Ressalta-se também que as carbonilas
séo os componentes dafumagamais abundantes.

A carne defumada esta menos propensa a con-
taminagao que a carne ndo defumada, como resul-
tado de uma combinagéo de fatores. A defumagéo
provoca desidratagéo na superficie do produto
e priva os microrganismos de umidade essencial
para o seu crescimento. Além disso, existem na
fumagacompostos fendlicos e formaldeido, que se
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depositam como material resinoso, que possuem
propriedades bacteriostaticas.

Os compostos fendlicos promovem também
protegao contra oxidagao de gordura. Atualmente,
as técnicas modernas de processamento como
chuveiro de agua fria e fatiamento de produtos
previamente defumados, promovem a exposigao
de extensivas areas ndo defumadas e diminuem
grandemente o efeito protetor da fumaca. De
outro lado, processos sanitarios, refrigeragao e
embalagem a vacuo tém feito com que a defuma-
¢ao tenha menor importéncia com a finalidade de
preservagao, porém ainda valoriza e agrega valor
a outros produtos menos nobres como toucinho,
costela, linguicae salame.

A fumacga na madeira € composta por mais de
300 compostos diferentes, porém, nem todos
ocorrem na carne defumada, porque dependem
da temperatura de combustao, condigdes na
camara de combustao, alteragdes oxidativas dos
compostos formados e outros fatores que influem
nacomposicdodafumaga.

Os componentes quimicos mais comuns
encontrados nafumacaséo:

» fenc')is;

» alcoois;

» acidosorgéanicos;

» carbonilas;

» hidrocarbonetos e alguns componentes
gasosos, tais como: didéxido de carbono,
mondxido de carbono, oxigénio, nitrogénio e
oxidonitroso.

Os efeitos dos compostos quimicos da defu-

macgéao sdoassimresumidos:

» fendis: a) antioxidante; b) contribuem para a
cor, 0 sabor, e o aromados produtos defuma-
dosec)oefeitobacteriostatico;

» éalcoois: pequeno efeitobactericida;

» é&cidos organicos: pequena agao conservan-

te resultante da maior acidez na superficie
de carnes defumadas. Os 4cidos orgénicos
séo importantes na coagulacéo das protei-
nas superficiais de carnes defumadas;

» carbonilas: grande proporgao nédo é desti-
lavel com vapor. A fragéo destilavel tem um
aroma de defumac&o mais caracteristico.
Os compostos de cadeia curta sdo os mais
importantes paracor, sabor e aroma;

» hidrocarbonetos: entre os hidrocarbonetos
policiclicos isolados de alimentos defuma-
dos, dois deles, o benzopireno e dibenzoan-
traceno sdo carcinogénicos, porém os hidro-
carbonetos policiclicos indesejaveis podem
serremovidos das fragdes de fumaga;

» gases: amaioriando é importante nesse
processo. 0 CO, e o CO séo absorvidos na
superficie da carne fresca, alterando o pH e,
no caso do CO, produzindo carboximioglobina,
um pigmento vermelho claro termicamente
estavel. 0 componente de maiorimportanciaé
0 Oxido nitroso, que pode formar nitrosaminas
emalimentosdefumados.

PRODUGCAO DE FUMACA

A madeira dura é composta de celulose (40%-
60%), hemicelulose (20%-30%) e lignina (20%-
30%) e os compostos da fumaca séo produzidos
detodosessestrés.

Durante a decomposicéo térmica da ma-
deira ou secagem, existe temporariamente um
gradiente de temperatura entre a superficie
externa e o interior. A superficie externa esta
sendo oxidada e a superficie interna esté sendo
desidratada antes que ela possa ser oxidada. A
temperatura da superficie externa é levemente
acima de 100°C durante a desidratagéo. Quando
o nivel de umidade interna no centro da madeira
aproxima-se de zero, a temperatura rapidamente



aumenta para 300°-400°C; uma vez que a
temperatura chega nessa faixa, a decomposigéo
térmica ocorre e a fumaca é liberada. Assim, os
componentes da fumaga de maior importéncia
para a defumacéo séo liberados quando é gerada
entre 200°-400°C. Na faixa de 200°-400°C, & evi-
dente aliberagédo de gases e acentuado aumento
na quantidade de acidos volateis. Entre 260 a
310¢C, licor piroligneo e alguns tars séo produzi-
dos. A medida que a temperatura alcanca 310°C
ou acima, a lignina é decomposta, produzindo
fenol e seus derivados.

Sob condigdes manuais de defumacéo, a tem-
peraturade combustdo damadeira varia entre 100°
a400°C ou mais. Isso resulta na produgao de mais
de 300 componentes. A complexidade dacomposi-
céodafumaca é posteriormenteinfluenciadapelas
oxidagOes que resultam da introdugao de oxigénio
duranteadefumacgao.

Quando a quantidade de ar é limitada severa-
mente, afumacaresultante é escurana aparéncia
e contém grande quantidade de &cidos carboxi-
licos. Tal fumaca é geralmente indesejavel para
defumarcarne.

Apesar de a temperatura de combustéo de
400°C ser desejavel para a produgdo maxima de
fendis, esta temperatura alta favorece a formacgéo
de benzopireno e outros hidrocarbonetos polici-
clicos. Para minimizar a produgéo de substéncias
carcinogénicas, a temperatura de combustao de
343°C parece seramais viavel.

Citou-se anteriormente que a madeira é com-
posta de celulose, hemicelulose e lignina. Quando
aquecida, a celulose decompde-se para formar
1,6-anidroglicose, o qual, submetido a continuo
aquecimento, decompde-se em outros produtos
como &cido citrico, fendis, agua e acetona. Hemi-
celulose é composta de pentosanas e produz, na
decomposicéo térmica, furfurais e cidos.
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As pentosanas s&o os componentes menos
estdaveis ao calor. Durante a combustéo damadeira
tendem a quebrar primeiro. Os compostos fend-
licos sdo 0os componentes mais abundantes da
degradacéo térmicadalignina.

Madeiras duras sdo melhores para defumar e
madeiras moles, como pinho, tém sido evitadas.
Entretanto, afumacaliquida tem sido produzida sa-
tisfatoriamente, tanto de madeira duracomomole.

NATUREZA DA FUMAGA

Apesar de a fumaca, no momento de sua
geragao, existir no estado gasoso, elarapidamente
apresenta-se emestado de vapor e particula.

A fase do vapor contém os componentes mais
volateis e eles séo largamente responsaveis pelo
sabor e aroma caracteristicos dafumaca.

Logo que afumagca é gerada, inicia-se uma série
de reagdes. Aldeidos e fendis condensam-se para
formar resina, que representam cerca de 50% dos
componentes da fumaga e geram a maior parte da
cor das carnes defumadas. Obviamente, produtos
de condensacgao podem possuir diferentes proprie-
dades dos componentes originais.

DEPOSICAO DE FUMAGA NA CARNE

A quantidade e velocidade da deposigéo da
fumaca sao influenciadas por: a) densidade da
fumaca; b) velocidade do ar do defumador; c)
umidade relativa do defumador; d) a superficie do
produto sendo defumado. A relagdo da densidade
da fumaga com a velocidade de deposigao é dbvia;
qguanto mais densa for a fumacga, maior sera sua
absorgao pelo produto. A velocidade do ar também
facilita a absorgao; entretanto, velocidades de ar
excessivamente altas dificultam a manutencéo de
densidade adequada para a defumagéo. A umidade
relativa pode influenciar ndo somente na veloci-
dade de deposigéo, mas, também, na natureza
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do depdsito. Alta umidade favorece deposicao
da fumaga, mas limita o desenvolvimento de cor.
A umidade da superficie do produto favorece a
absorcaoeasuperficie secaretarda.

AGAO DA FUMACA NO VALOR NUTRITIVO

Fenais e polifendis tendem a reagir com grupos
sulfidrilas de proteinas e as carbonilas reagem
com aminogrupos; ambos podem diminuir o valor
nutricional das proteinas, levando a perda dos ami-
nodacidos disponiveis,comoalisina.

A defumacé&o pode destruir a tiamina, porém
tempouco efeito sobre aniacinaeriboflavina.

As propriedades antioxidantes da fumaca da
madeira poderiam estabilizar as vitaminas liposso-
liveis e também prevenir a oxidagéo superficial de
produtos cérneos defumados. Assim, adefumacgéao
pode apresentar algumavantagem nutricional.

METODOS DE DEFUMACAO

A defumacao originalmente praticada era um
processo relativamente simples, mas amedida que
se tornou industrializado, também se tornou mais
complexo, porémmais reprodutivel.

Basicamente hé trés tipos de defumadores:
a) de circulagao natural de ar; b) de ar forgado ou
condicionado, e ¢) continuo. Também existem ou-
tros tipos, que sdo modificacdes dos trés citados
anteriormente.No primeiro tipo, ocorre aventilagéo
natural. Assim, a regulagem do volume de ar é con-
troladapelaaberturaoufechamento de chaminés.

Os defumadores de ar forgado séo Uteis quando
se efetua o cozimento total ou parcial do produto,
além de permitirem um controle mais eficiente
da defumacao. Esse tipo de defumador permite
movimento uniforme do ar e bom controle da tem-
peratura. Defumadores de ar forgado comumente
controlam nao somente o ar ou a velocidade da
fumaca, como, também, a suaumidaderelativa.

O defumador continuo é utilizado quando se
objetiva a um processamento continuo e tem a
vantagem de ocupar menos espaco que os defu-
madores convencionais de capacidade similar.

PROCESSO DE DEFUMACAOQ

A defumacao da carne suina melhora sua
aparéncia e confere ao produto um sabor caracte-
ristico, bastante desejavel.

Acarne, para ser defumada, deve ser submetida
ao processo de salga por injegédo. Observa-se,
entretanto, que pecas grandes como pernil, paleta,
barriga e lombo requerem longos periodos de cura,
paraposteriormente seremdefumadas.

A salmoura a ser injetada pode ser composta
de 4gua, sal, agucar, e nitrito de sddio. A ordem de
adicdo dos componentes no preparo da salmoura é
importante para se obter boa dissolugao deles em
agua. Assim, adiciona-se primeiramente o nitrito
de sddio, a seguir, o sal e, finalmente, o agucar.
Apds o preparo da salmoura, injeta-se determinada
porcentagemdelaemrelagdoaopesodacarne.

Antes de realizar a defumagéo, as pecas
injetadas séo armazenadas por um periodo de dois
a trés dias para permitir equilibrio entre elas e os
elementosdecura.

Toda carne destinada a defumacéo deve ser
imersa em adgua para remover da sua superficie o
excesso de sal. E conveniente permitir a secagem
da superficie da carne, pois superficie Uimida néo
apresentarauniformidade de coloracéo.

Pendurar as pecas no defumador mantendo
certa distéancia entre elas, bem como da parede,
permite umadefumacgao mais uniforme.

O pernil e a paleta podem ser pendurados com
um barbante reforgado ou um gancho de ago galva-
nizado, que passe através da regido mais fina proxi-
ma a canela. Para a barriga, recomenda-se reforgar
a extremidade com um arame de aco galvanizado,



antes de pendura-la, objetivando manter sua forma
durante o processo de defumacéo. No caso do
lombo, é conveniente colocé-lo num estoquinete e
penduré-loaseguir.

O processo de defumacéo é dividido em trés
etapas. A primeira consiste na secagem, que
remove a umidade superficial e também contribui
para o desenvolvimento da cor da carne curada.
Na segunda etapa, a fumaca é aplicada enquanto a
temperatura da cadmara é elevada. E na etapa final,
gue corresponde ao cozimento, a carne é cozidano
proprio defumador ouemumtacho de cozimento.

Séo sugeridas, a seguir, as condigdes de defuma-
caoutilizadas parapernil, paleta,lombo e barriga:

» secagemdurante quatrohoras a temperatu-

rade49°C,comachaminéaberta;

» aplicacdo de fumaca durante nove horas
a temperatura de 60°C, com a chaminé
fechada;

» cozimento realizado a temperatura de 85°C,
com a chaminé aberta até que o pernil, a pa-
leta e o lombo atinjam a temperaturainterna
de70°C e abarriga55°C.

0 armazenamento do produto curado e de-
fumado pode ser efetuado de diversos modos,
dependendo do produto final desejado, e ser
consumido imediatamente ou, entao, refrigerado,
congelado para ser consumido depois de umlongo
periodo, enlatado ou maturado para desenvolvi-
mento de um sabor caracteristico.

PRODUTOS EMBUTIDOS FRESCOS

Entende-se por embutidos frescos, os
produtos constituidos a base de carne picada e
condimentada com forma geralmente cilindrica,
sem passar por tratamento térmico, como
alguns tipos de linguigas. Essa massa de carne
cominuida é inseridaem envoltérios tubulares de
origem animal (tripas naturais ou de coldgeno) ou
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artificial (tripa celuldsica ou pléstica), aprovados
paraesse fim.

MOAGEM E MISTURA

A subdivisdo da matéria-prima em particulas é
a principal transformacé&o causada pela moagem.
A operagéo proporciona melhor homogeneizagao
do produto final e maior exposigdo das proteinas.
0 aumento da area superficial também promove
a distribuicdo da contaminagao microbioldgica
inicial, antes mais restrita a superficie da matéria-
prima, potencializando a deterioragdo do produto
finalcommaior rapidez.

A moagem é importante no processamento
de embutidos de massa grossa, como a linguica
e o salame, cujas texturas séo caracterizadas
pelo tamanho de particula. Durante a operacéo,
temperaturas relativamente baixas ajudam na
obtencéo de particulas com forma geométrica
mais definida e evitam o esmagamento da gordura.
Ja os embutidos de massa fina (geralmente emul-
sionados) necessitam de maior grau de subdiviséo
de particulas paramelhorar a extracdo de proteinas
soltiveis em sal (miofibrilares) e a formagéo do
completo encapsulamento das particulas de
gordura(“emulséocérnea”).

A mistura é uma operagéo tradicionalmente
utilizada para melhorar a homogeneidade dos
diversos componentes da formulagédo que ja estéo
previamente moidos ou nas dimensodes desejadas
paraamistura.

A moagem e a mistura sdo duas operagdes
distintas, mas quando o equipamento utilizado
é um triturador do tipo facas (cutter), podem ser
executadas no mesmo equipamento, desde que
todos os ingredientes sejam adicionados se-
guencialmente e em tempo habil. A observagao
é pertinente tanto para massa fina como para
massa grossa.
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ENVOLTORIOS

Os envoltorios representam importante papel
no processamento de embutidos, pois permitem
que estes produtos mantenham a qualidade
sensorial e a seguranca para os consumidores. Tra-
ta-se de uminvélucro cilindrico, natural ou artificial
que permite a fabricagéo e a protecéo de certos
produtos embutidos crus, cozidos ou submetidos a
maturagao - dessecacao.

Existem numerosos tipos de envoltorios,
incluindo as tripas naturais e as artificiais, tais
como a de colageno, as de celulose e as plasticas.
As tripas artificiais foram desenvolvidas devido
a elevada demanda pelo aumento da produgao de
embutidos e pelaescassezdas tripas naturais.

Uma vez colocado na tripa (embutido), o produ-
to passa por uma série de tratamentos necessa-
rios ao processo de fabricacéo (fermentacéo, de-
fumacao, secagem, cozimento). Essas operagoes
geram modificagdes qualitativas e quantitativas
no produto, as quais ndo devem ser impedidas de
ocorrerpelapresencadatripa.

Para que essas modificagdes desenvolvam-se
normalmente sdo necessarias trés propriedades
fundamentais natripa:

» permeabilidade ao vapor d’dgua, que é
indispensavel para os produtos maturados
secos. Essa permeabilidade permite a des-
secacao progressiva do produto. A permea-
bilidade é igualmente necessaria para varios
aromas (fumaca a partir da defumacao,
condimentos etc.). Para os produtos cozi-
dos, ao contrario, muitas vezes é vantajosaa
utilizagéo de umrevestimentoimpermeével,
que faz com que ndo ocorra nenhuma perda
(quebra) como cozimento;

» elasticidade e aretratilidade que permitem
com que a tripa acompanhe a evolucéo
do produto no decorrer do processo de

fabricagao: dilatagéo durante a fase de cozi-
mento, e retragdo durante o resfriamento ou
duranteasecagem;

» aderéncia é uma consequéncia das proprie-
dades anteriores. Para evitar a formacéo de
bolhas de ar entre a tripa e o produto, a tripa
deve acompanhar perfeitamente a evolugao
damassa.

Outras propriedades séo igualmente exigidas no
que diz respeito as tripas: regularidade de calibre,
facilidade de estocagem e de utilizagéo, possibilida-
de de grampeamento, de tingimento e de impresséo
etc.Nenhumatriparelne todas essas propriedades,
portanto aescolhado tipo de tripa é feitaem funcéo
doprodutoque se querfabricar.

Geralmente, classificam-se em quatro grandes
grupos os envoltdrios para produtos embutidos:

» tripas naturais, que sao feitas a partir do
tubo digestivo de suinos, ovinos, bovinos e
equideos;

» tripas naturais manufaturadas, coladas ou
costuradas, cujo calibre regular é obtido
por meio da costura de varios elementos,
ou por colagem, utilizando-se dispositivos
apropriados, de formaprecisaeregular;

» tripas artificiais de fibras animais, que séo
constituidas de fibras de colageno obtidas
por tratamento fisico-quimico da derme de
bovinos (camada da pele dos bovinos que se
encontraabaixo do couro);

» tripas sintéticas que séo elaboradas a partir
demateriais celuldsicos e ouplasticos.

Os embutidos frescos sédo aqueles que o
periodo de consumo varia de um a seis dias. Os em-
butidos secos sao aqueles crus submetidos a um
processo de desidratacéo parcial para favorecer a
conservagao por tempo mais prolongado.

A fabricagéo de embutidos tem como fungéo
fornecer ao consumidor um produto de paladar



variado e adequado, e para a indUstria aproveitar
melhorachamada “carne de segunda”

O principal embutido fresco produzido é a
linguica. Ela pode sofrer variagdes de acordo com
a condimentacao utilizada, o tipo de matéria-prima
(suina, bovina, aves, mista), a granulometria da
carne, o tamanho dos gomos, calibre das tripas
etc. Dessa forma, as caracteristicas devem ser
estabelecidas pelo fabricante, dando ao produto
especificagdes proprias.

A condimentacéo pode apresentar variagdes,
ficando a cargo do fabricante as modificagdes que
julgar necessérias de forma a fabricar produtos
gue melhor atendam ao gosto e as caracteristicas
desejadas pelos consumidores de cadaregido.

Os principais tipos de linguicas frescais séo:
linguiga mista frescal; linguica pura de pernil; lin-
guica toscana (para churrasco); linguica de frango;
linguigacalabresa.

FORMULACAO, PROCESSAMENTO
E ACONDICIONAMENTO

S&o apresentados a seguir a formulagao, os
processos béasicos e a embalagem dos produtos
industrializados.

Osingredientes foram especificadosindividual-
mente enasuaformaativa.

Sera possivel, dependendo das condigoes de
producao, optar pelos pacotes prontos de tempero
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eingredientes, onde se evitauma série de pesagens
e se promove maior facilidade de controle e diminui-
¢dononumero deinsumos requeridos. A formulagéo
foi elaborada de modo a utilizar quantitativamente a
matéria-prima de origem animal disponivel, confor-
mediscriminadanos Tabelas1e?2.

PRODUTOS SALGADOS
Orelhas, pés, rabo e focinho
Descricdaodo processo
»  SALGAUMIDA
Orelhas, pés, rabo e focinho sdo imersos
numa salmoura concentrada saturada,
agitada periodicamente, durante o periodo
de duas horas. Em seguida, as pecas séo
removidas e procede-se asalgaaseco.
» SALGAASECO
Nesse processo, as pegas sdo esfregadas
com sal grosso e, a seguir, dispostas num
recipiente em camadas alternadas comsal.
A salga a seco é conduzida a temperatura
ambiente por um periodo minimo de duas semanas
(periodo de cura), sendorevolvidas diariamente du-
rante a primeira semana. Essa operagao consiste
em retirar todas as pecas do recipiente, separar o
sal Umido, lavar e secar o recipiente e dispor nova-
mente as pegas em camadas alternadas comsal.
Apds o periodo de cura, as pegas sdo removidas
do recipiente, levemente batidas para remover o

TABELA 1 - Estimativa de matéria-prima disponivel diariamente e utilizada para fabricacéo de produtos salgados.

PRODUTOS SALGADOS

MATERIA-PRIMA DISPONIVEL (KG)

Pés 160 160
Orelhas 29,93

Rabo 33,82

Méascara 15411

Considerou-se o abate de 120 suinos/dia, destinados &industrializagao.

ORELHAS RABO

FOCINHO

29,93
33,82
15411
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PREPARODA
SALMOURA 350g
desal/1,00kgagua
SALMOURA

ORELHA, PES,

RABOEMASCARA

l

ard SALMOURAGEM

l

SALMOURA
CONCENTRADA

REMOGAO DA

SALMOURA

l

SALGAASECO

l

CURA

l

EMBALAGEM

FIGURA 1 - Fluxograma béasico do processo de salga de
orelhas, pés, rabos e mascara.

excesso de sal e embaladas em sacos plasticos de
polietilenode 1kg.

Os produtos cérneos industrializados precisam
ter um padrao de boa qualidade para competir com
os produtos similares das empresas do setor;
também contardo com servigo de inspecao para
resguardar a sanidade dos produtos elaborados e a
satde do consumidor.

TABELA 2 - Estimativa de matéria-prima disponivel dia-
riamente e utilizada para fabricagéo de linguiga frescal,
presunto e pernil defumado.

MATERIA-PRIMA DISPONIVEL (KG)

Pernilinteiro 2.320,95
Carrélimpo 1.293,28
Barrigalimpa 587,79
Costelabruta 586,68
Sobrepaletalimpa 495,29
Paletalimpa 827,41
Toucinho costolombarlimpo 366,691

Considerou-se o abate de 120 suinos/dia, destinados &industrializagao.

PRODUTOS COZIDOS/ CURADOS
PRESUNTO COZIDO

Processamento

A Figura 2 mostra o fluxograma basico do
processamento de presunto cozido.

Selecdo de matéria-prima: usar preferencial-
mente pernis cujo pH esteja na faixa de valores
entre 5,6 a 5,8, eliminando, dessa forma, carnes
comanomalias do tipo DFD (Dark Firm and Dry), isto
é,carnes escuras, firmes e secas, ou PSE (Pale Soft
and Exsudative), isto é, carnes palidas, moles e
exsudativas.

Preparo do pernil :Deve-se utilizar como maté-
ria-prima o pernil desossado com os musculos cor-
respondentes ao semimembranosus (cox&o mole),
semitendinosus (lagarto) e biceps femoris (coxao
duro) com o toucinho de cobertura. A limpeza da
carne consiste na retirada do excesso de gordura,
tecido conjuntivo e tenddes.

Pesagem: os pernis assim preparados sao
pesados e, em fungao do peso obtido, calcula-se a
quantidade de salmouraaserinjetada.

Injecao de salmoura: ainjegao de salmourapode
ser feita utilizando-se injetora automatica, equipada



com agulhas retrateis. Para uma injegéo de 17% de
salmoura em relagao ao produto final sem perda no
cozimento, procede-se ao célculo do peso da carne
aposainjecéo, conforme aequacéo abaixo:

Pesodacarneapdsinjegdo= pesodacarne preparada
0,83

Para que o percentual de ingredientes no pro-
duto final seja 0 apresentado no Tabela 3, o preparo
da salmoura deve ser feito de forma convencional
com a dissolugao inicial do fosfato e conforme
o calculo apresentado adiante no exemplo do
processamento de pernildefumado.

TABELA 3 - Percentual de salmoura no presunto cozido
sem perda no cozimento.

SALMOURA (INGREDIENTES) ZEE’B"UF;%SF?NSA?BRE
Agua (temperaturade 5°C) 13,80

Saldecura 0,40

Fixador de cor 050

Fosfato 050

Glicose 0.30
e g

Glutamato 0,10

Sal 0.90

Total 17.00

Tombamento: o tombamento ou massagea-
mento das pecas de carne deve ser realizado em
equipamento tipo tumbler ou massageador, sob
vacuo com programagao automatica do ciclo de
trabalho e em sala climatizada. O massageamento
deve ser realizado por um periodo total de 12
horas com ciclo de 30 minutos de batimento e 10
minutos de descanso;

Enformagem: apds o tombamento faz-se o
acondicionamento das pegas em formas metélicas
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PREPARACAO
DASALMOURA

PREPARACAO
DOPERNIL

PESAGEM PESAGEM

INJECAODA
SALMOURA

PERNILINJETADO

TOMBAMENTO

ENFORMAGEM

PRENSAGEM

COZIMENTO

RESFRIAMENTO

DESENFORMAGEM

EMBALAGEM

ESTOCAGEM

FIGURA 2 - Fluxograma bésico do processo de
processamento de presunto cozido.
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(ago inoxidavel), recobertas por filme de polietileno,
evitando-se a presenca de bolhas de ar pelo desliza-
mento dos musculos uns sobre os outros. Pode-se
também utilizar bolsas plasticas tipo cook in bag,
tamanho apropriado, previamente seladas termi-
camente sob vacuo. As formas, contendo as pecas
embaladas, sdo, entdo, fechadas sob pressao.
Cozimento: 0 processo de cozimento pode ser
feito em uma estufa de cocgéo com injegéo direta
de vapor com temperatura inicial de 60°C e elevagéo
de 5°C a cada 60 minutos, até atingir temperatura
de 80°C e temperatura interna no produto de 69°
a 72°C. 0 cozimento também pode ser feito em
tanques com agua a 80°C. O tempo, nesse caso,
depende do tamanho da forma. Podem-se calcular
75 minutos para cada quilo de presunto na forma, ou
atéatingir 70°Cnaporcéointernadomesmo.
Resfriamento: o resfriamento pode ser realizado
em chuveiro por 20 minutos. Em seguida, as formas
devem ser armazenadas em camara fria a temperatu-
raentre 0°e 2°Cporaproximadamente 14 horas.
Acondicionamento: apds o resfriamento, o
produto é retirado da forma e pode ser embalado a
vacuo em embalagem termoencolhivel (o termoen-
colhimento deve ser feito como a imerséo do pro-
duto embalado em &dgua a 85 a 90°C por dois a trés
segundos), ou permanecer na propria embalagemna
qual passou pelo tratamento térmico (cook in bag).

PRODUTOS DEFUMADOS
PERNIL DEFUMADO

Matéria-prima: o pernil é separado por um corte
perpendicular ao comprimento do lado da carcaga,
serrando-se noarco pélvico que corresponde a curva-
tura da coluna vertebral. O rabo, bem como o0 osso da
coluna vertebral, séo removidos do pernil e a gordura
localizada na parte interna superior (regido pélvica) é
removida bem junto a parte cérnea. A maior parte do
couro e gordura é deixada no pernil, removendo-se

PREPARACAO
DASALMOURA

PREPARACAO
DOPERNIL

PESAGEM

PESAGEM

INJECAODA
SALMOURA

PERNILINJETADO

LAVAGEM

PENDURA

DEFUMAGAO

ESTOCAGEM

EXPEDIGAO

FIGURA 3 - Fluxograma basico do processo de obtencéo
de pernil defumado com osso.

apenas uma porg¢éo do couro por meio de um corte
obliquo efetuadoemsuaregidomais grossa.
Pesagem: o pernil assim preparado é pesado
e, em funcéo do peso obtido e da composigéo do
produto final desejada, calcula-se a formulagao



e a quantidade de salmoura a ser injetada. Os
exemplos de composigao final do produto acabado
apresentados no Tabela 4 sdo obtidos a partir de
duas formulagdes de salmoura com retencéo de
10% empesono produto final.

Preparacio da salmoura: uma vez definidos os
ingredientes e suas quantidades, eles sdo pesados
e adicionados a agua, conforme sequéncia exem-
plificadanoTabelab.

Injecdo da salmoura: a injegéo do percentual
desejado de salmoura no pernil é realizada com
auxilio de injetoras manuais ou automaticas para
promover a distribuigéo dos agentes de cura de
maneirarapidae completa.

Cura: os pernis injetados sao imersos em uma
solucdo salina de cura composta de: 45kg de agua,
9kg de sal, 2kg de aguicar, 100g de nitrito de sddio,
120g de paprica picante e 120g de pimenta-do
-reino. Essa salmoura deve ser fervida e resfriada
antes de utiliza-la.

Lavagem: os pernis permanecem imersos
nessa solucdo de cura pelo periodo de 36 horas
para, posteriormente, serem lavados e pendurados
paraadefumacéo.

Defumacao: o processo de defumacéo é dividi-
doemtrésetapas.Aprimeiraconsiste nasecagem,
que remove a umidade superficial e também
contribui para o desenvolvimento da cor da carne.
Na segunda etapa, a fumaca é aplicada enquanto a
temperatura da cdmara é elevada, e na etapa final,
que corresponde ao cozimento, a carne é cozida no
proprio defumador.

Sé&o sugeridas, a seguir, as condigbes de defu-
macao utilizadas para o pernil:

» secagemdurante quatrohoras atemperatu-

rade 49°C,comachaminéaberta;

» aplicacdo de fumaca durante nove horas

a temperatura de 60°C, com a chaminé
fechada;

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

» cozimento realizado a temperatura de 85°C,
com a chaminé aberta até que o pernil atinja
70°Cinternamente.

Estocagem: 0 armazenamento do produto
curado e defumado pode ser efetuado de diversos
modos, dependendo do produto final desejado.
Esse pode ser consumido imediatamente ou,
entao, refrigerado, congelado (para ser consumido
depois de um longo periodo) ou maturado para o
desenvolvimento de umsabor caracteristico.

TABELA 4 - Exemplos de duas formulagdes de salmoura
(A e B) e das percentagens de ingredientes no produto
final (pernil defumado) considerando 10% em peso de
salmoura retida.

MATERIA-PRIMA (%) CA)

Pernil 90 90

SALMOURA

Sal 2 2
Agucar 0,4 0,4
Fosfato = 0,3
Nitrito 0,02 0,02
Agua 7,58 7,28

TABELA 5 - Ordem de adigéo dos componentes nas sal-
mouras AeB.

(A) (B)
1.Nitrito 1.Fosfato
2.Sal 2.Nitrito
3.Aclcar 3.Sal

4. Agucar
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Para calcular a quantidade da salmoura a ser
injetada em um pernil de 10kg, podemos seguir o
roteiroaseguir:

» Injetar 10% de salmourassignificaque

nopernilinjetado 90% é carne.

Portanto, o pesodacarneapdsainjegao sera:

Pesodacarneinjetada=Pesodacarne
0,90

Assim, para esse exemplo, o peso do pernil
injetado sera

Pesodacarneinjetada=10kg=11.11kg
0,90

Ent&o, a quantidade de salmoura a ser injetada
sera:1,11kg.

A quantidade de cadaingrediente para preparo
da salmoura (IS) é obtida em funcéo da porcen-
tagem desejada de cada um no produto acabado
(IPA), da quantidade de salmoura preparada, da per-
centagem de salmoura a ser injetada na carne e do
rendimento de processo (n) conforme apresentado
naequacao abaixo:

No caso de haver perda (n<1) ou ganho (n>1)
no processo, multiplica-se o valor encontrado para
a quantidade de ingredientes pelo rendimento de
processon.

IS (kg) =% IPA. quantidade de salmoura (kg).n

% salmoura injetada

Para processo com perda zero (rendimento
100%en=1)

IS (kg) =% IPA. quantidade de salmoura (kg)

% salmourainjetada

Exemplificando: as quantidades de cada ingre-
diente para formular 30kg de salmoura (conforme
formulacéo B do Tabela 4) em um processo com
10% de salmoura injetada na matéria-prima e
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considerando que o processo tenha rendimento
de 85% (n=0,85) podem ser obtidas conforme os
calculos apresentados a seguir e resumidos no
Tabela 6.

Quantidade de sal (kg) = 2%.30(kg).0,85=5,1kg
10%

Quantidade de agticar (kg)= 0,4%. 30 (kg).0,85=1,02kg
10%

Quantidade denitrito (kg)= 0,02%.30 (kg).0,85=0,051kg
10%

Quantidade defosfato(kg)= 0,3%.30(kg).0,85=0,765kg
10%

PALETA, LOMBO, BARRIGA E COSTELA DEFUMADOS

O processamento é semelhante ao pernil
defumado, porém a barriga ndo é submetida ao
cozimento. Ela deve ser retirada do defumador
guando sua temperatura atingir56°C.

Costela defumada. O processamento da
costeladefumada consiste na suaimerséo duran-
te um periodo de seis horas, na mesma solugao
salina de cura utilizada para o pernil, paleta, lombo
e barriga. O processo de defumacao adotado é
semelhante aquele dabarriga defumada.

TABELA 6 - Quantidade em quilogramas dos ingredientes
das salmouras A e Bem 10% de injegéo.

SALMOURAINGREDIENTES EM (KG)

(A) (3))
Sal 51 51
Acucar 1,02 1,02
Fosfato = 0,765
Nitrito 0,06 0,061
Agua 23,82 23,055
Total 30



EMBUTIDOS FRESCAIS
PROCESSAMENTO

Matérias-primas: as matérias-primas desti-
nadas a elaboragao desses produtos consistem
de uma mistura de paleta, sobrepaleta e toucinho
costolombar proveniente da desossa das meias
carcagasresfriadas.

Moagem: as porgdes correspondentes a
paleta e sobrepaleta, resfriadas, séo submetidas
amoagem utilizando-se um moedor equipado com
discos cujos orificios sdo de 19mm de didametro.
Para o toucinho costolombar, o orificiodo disco éde
10mmde didmetro.

Pesagem: a carne, toucinho e gelo séo pesados
separadamente; os aditivos e condimentos
podem ser colocados numa mesma embalagem
(com excecéo do nitrito puro) e realizar a pesagem
conjunta. Esse procedimento proporcionauma pré-
mistura dessesingredientes, favorecendo a unifor-
midade na etapa seguinte do processamento.

Mistura e homogenizacao: nessa operagao, 0s
ingredientes cérneos, aditivos e condimentos sdo
misturados durante um periodo considerado suficien-
teparaobterboahomogeneizagao e uniformidade.

Cura: a mistura carnea é retirada do misturador,
colocada num carrinho e permanece em condigéo
refrigerada (4 a 6°C) durante um periodo de 12 a
15 horas. A cura promove a melhoria da cor final do
produtoembutido.

Embutimento: a massa carnea é embutida em
tripa suina (26 a 28mm de didmetro, classificada
comercialmente como fio longo), procurando-se
aplicar certa pressao durante a operagéo para
evitar a formagéo de bolsdes de ar que podem
afetar a aparéncia e a vida Util do produto. A tripa
salgada e calibrada deve ser lavada com égua para
retirada do sal. Aimersao da tripa em solucéo 0,1%
de fosfato ou solugdo de acido fosférico (0,6%)
aumenta a elasticidade no embutimento. Apds
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o embutimento, procede-se a divisdo em gomos
que podem variar de 5 a 10cm de comprimento.
A temperatura da massa carnea nessa fase deve
situar-seaoredorde5°C.

Acondicionamento: os embutidos frescais
devem ser embalados a vacuo em embalagens
termoencolhiveis.

Estocagem: proceder a expedicao dos produtos
frescais embalados. Verifica-se atualmente que o
procedimento adotado pelos frigorificos é a distribui-
cdonomercado varejista dalinguica frescal embalada
avacuonaformacongeladaempacotes de 4kg.

FORMULACAO

O Tabela 7 contém a formulagéao de linguica
frescal tipo churrasco e o fluxograma do processo
produtivo desse embutido éilustradonaFigura 4.

EMBALAGEM DE PRODUTOS
PROCESSADOS DE CARNE SUINA

As embalagens de produtos alimenticios
ocupam um dos principais papéis na moderna
industria de alimentos. A expansao do comércio
de embalagens aconteceu a partir do momento

TABELA 7 - Formulagéo de embutido frescal (linguica tipo
churrasco).

MATERIAS PRIMAS QUANTIDADE (KG)
Paleta/Copa 78,90
Toucinho 15,00

Ingredientes

Sal 2,00
Condimento 0,50
Saldecura 0,25
Eritorbato 0,25
Gelo 3,00
Total 100,00



CAPITULO11
INDUSTRIALIZAGAO DE PRODUTOS CARNEOS

194

em que elas deixaram de exercer apenas a fungéo
de acondicionar e passaram também a proteger,
distribuir, vender e promover o produto.

Dentre os materiais de embalagens para
acondicionamento de alimentos, destacam-se
os filmes plésticos, devido a sua flexibilidade e as
suas propriedades quimicas, mecénicas, térmicas
e de barreira. Essas propriedades garantem aos fil-
mes as suas principais fungdes, tais como proteger
o produto sem ser alterado por ele, resguarda-lo
contra os ataques ambientais, favorecer oumanter
os meios de conservagao, facilitar o transporte e
melhoraraapresentagdo do produto.

Suas fungbes dependem das caracteristicas e
especificagdes de cada produto. Para os produtos
carneos, além de todas as fungdes citadas,
devem reduzir ao méaximo a possibilidade de
interagdo com o alimento, facilitar a transmisséo
de calor, ser resistente a choques mecénicos
e térmicos, ter formato adequado para evitar o
desperdicio e ter baixo custo.

As embalagens apropriadas para conter pro-
dutos carneos requerem polimeros com boas
propriedades de resisténcia mecénica e barreira
ao oxigénio, de modo a evitar perfuragdes, cres-
cimento microbiano e oxidacao. Obter todas as
propriedades requeridas para a conservacgéo de
produtos carneos processados ¢ dificil, mas uma
das melhores opgdes é utilizar filmes multicama-
dastermoformaveis.

PRODUTOS CARNEQS TERMOPRO-
CESSADOS NAO CURADOS

As mudancas tecnoldgicas de produtos pro-
cessados estéo relacionadas, de forma geral, as
melhorias nas suas caracteristicas fundamentais
e mudancas sem alteracéo nas caracteristicas do
produto. Tais melhorias fazem parte da renovagao
de linhas de produtos e da compra de equipamen-

SAL,CONDIMENTOS
EGELO

MATERIA-PRIMA

MOAGEM DA CARNE
ETOUCINHO

PESAGEM

PESAGEM

ADICAODESAL, GELO
ECONDIMENTOS

MISTURAR

EMBUTIMENTOE
TORCIONAMENTO

ACONDICIONAMENTO

ESTOCAR

FIGURA 4 - Fluxograma basico do processo de obtencéo
de linguica frescal.

tos automatizados capazes de influenciar na
moagem, no tempo de cozimento etc., deixando-os
com melhor qualidade (essas mudangas refletem
em melhorias nas caracteristicas fundamentais
dos produtos). Associado a essas transformacoes
pode ser destacado também o processo de
embalagem em pacotes menores e o fatiamento
de alguns produtos, como salames, mortadelas,



presunto, peito de frango etc. Nesse caso, as
mudangas ndo alteram as caracteristicas funda-
mentais dos produtos.

A embalagem desempenha, entre outros, o
papel de proteger o produto de possiveis conta-
minagdes nos pontos de comercializagdo, desde
gue mantidos os preceitos de boas praticas de
fabricacéo e comercializagao. Vale ressaltar que,
parareferido tipo de embalagem, os consumidores
tendem areportar aum produto de maior qualidade
e menor risco, consumindo-os, muitas vezes, sem
qualquertipo de tratamento térmico.

Diferentes produtos processados tém diferen-
tes formas de reagir com o oxigénio ou possuem
diferentes teores de umidade ou ainda apresentam
diferentes condigbes de temperatura de esto-
cagem e, portanto as propriedades de barreira da
embalagem devem atender a essas exigéncias de
formaque ndo seja sub ou superdimensionada.

As embalagens plasticas termoprocessaveis
sdo opgoOes atuais com potencial para atender
as necessidades de preservacao de produtos
carneos com a utilizagéo de processamento
térmico de esterilizagao, que permite a estocagem
a temperatura ambiente, ou de pasterizacao,
combinando-se, neste caso, com estocagem sob
refrigeracéo, o que impede ou reduz a deterioragéo
eaumentaasegurangado produto.

Essas embalagens podem ser aquecidas em
micro-ondas, podem ter facil abertura e peso redu-
zido. Permitem, ainda, aaplicacéo de diferentes sis-
temas de acondicionamento de produtos cérneos,
taiscomo aesterilizagéo, sous vide e cook chill.

Os cartuchos sdo as embalagens secundarias
mais utilizadas, e séo confeccionados em cartao
de 300g/m? de gramatura. Pode ser utilizado
também o skin packaging formado com fundo de
papeldo ou cartdo revestido e topo de EVA (etil vinil
acetato)oudeionémero.
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Para o transporte, pode ser usada caixa de papeléo
ondulado onde as embalagens secundérias podem
ser arranjadas na posigao horizontal ou vertical.

PRODUTOS CARNEOS CONGELADOS

0 congelamento ¢ um método de conservagao
que atua pela transformacao da agua disponivel
do alimento em gelo, reduzindo, dessa forma, sua
atividade de dgua e dificulta ouimpede o desenvol-
vimento de microrganismos.

Essa mudanca no estado da dgua provoca
também alteragdes nas propriedades fisicas, qui-
micas e sensoriais do alimento. Essas alteracoes
sao provocadas pela desnaturacao de proteinas,
oxidagao da gordura e alteragdes na cor que teréo
intensidade diferente de acordo comoprocessode
congelamento e as condigoes de estocagem.

A carne congelada, se néo estiver embalada
adequadamente e as condigdes de estocagem
permitirem, pode sofrer a queima pelo frio, que
nada mais é sendo uma desidratagéo superficial
intensa. A queima pelo frio prejudica o aspecto da
carne, comprometendo sua coloracgao, sabor e
textura,alémde acarretar perdade peso.

A deterioragao do sabor devido a oxidagéo das
gorduras é umfator limitante davida util.

PRODUTOS CARNEOS CURADOS

O processo de cura consiste no tratamento das
carnes com sal, nitrito, aglcar e outros ingredien-
tes com o propodsito de preservacgéo do produto
final, fixagéo da cor, desenvolvimento de sabor e
aromaemelhoria de rendimento.

Os produtos carneos curados, tais como
presunto, salsicha e bacon, deterioram-se devido
ao crescimento microbiano deteriorador, a rancifi-
cacaoeadesidratagao superficial.

Aalteragdonacordos produtos curados deve-se
a oxidagéo do pigmento nitrosohemocromo por
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agentes quimicos, como o0 oxigénio, ou microbianos.
Aluz acelera essa reagao, induzindo a dissociagéo
do 6xido nitrico da estrutura heme, o que resultaem
deterioracéo. O problema da perda de cor pela agéo
daluz é critico, uma vez que as modernas técnicas
de comercializagao dos produtos curados exigem a
exposigdoembalcdesiluminados.

Os produtos curados sédo acondicionados em
sacos pré-formados a vacuo ou em atmosfera
modificada.

No caso da embalagem a vécuo, é importante
salientar que a cor do produto é afetada pelo oxigé-
nio residual e pela permeabilidade da embalagem ao
oxigénio. Além da barreira ao oxigénio, o material de
embalagem deve apresentar baixa taxa de permea-
bilidade ao vapor d’agua para evitar a desidratagéo
superficial que causa problemas de descoloragéo.

Estruturas de multicamadas, contendo PA
(poliamida), PET (poli tereftalato de etileno), EVOH
(etil vinil alcool) e PVDC (policloreto de vinilideno),
em combinagdes com outros substratos como o
PEBD (polietileno de baixa densidade), EVA, PEBDL
(polietileno de baixa densidade linear) e ion6mero,
sdo utilizadas para produtos carneos curados. As
resinas EVOH e PVDC proporcionam uma excelente
barreira ao 0,, ao vapor d'’dgua e também aos aromas
e devem conferir ao filme uma taxa de permeabilidade
aooxigénio nafaixade 10a30cm3/m?/dia/atma23°C
e 90% UR e uma taxa de permeabilidade ao vapor
d’agua que deve variar na faixa de 10 a 100g/m?/dia
a23°C.JaoPET e aPA, além de conferir uma barreira
a0 0,, também déo resisténciamecénica a estrutura.
As poliolefinas PEBD, PEBDL, ionémero e o EVA séo
utilizados como camadas termosselantes.

Os produtos cérneos curados também podem
ser comercializados em embalagens a vacuo do
tipo skin packaging, que confere ao produto, além
de dtimo apelo visual, maior facilidade de separa-
caodas fatiasemprodutos fatiados.

Para os produtos fatiados, as necessidades
de barreira sdo muito maiores que os nao fatiados,
uma vez que a area de exposicao desses produtos
aooxigénio eluz sdo maiores.

Na preservacgéo de produtos curados com
atmosfera modificada séo utilizadas misturas
gasosas de CO, e N, que retardam os problemas
de descoloragao, de rancidez e microbioldgicos.
Na composigao dessas misturas, a quantidade de
CO, varia entre 20 e 35%, sendo balanceada pelo
N, (65% -80%).0 CO, esté presente nas misturas
devidoasuaacgaobacteriostaticae fungistatica.

A aplicagéo de embalagens com atmosfera mo-
dificada para produtos carneos curados fatiados é
mais conveniente do que as embalagens a vacuo,
pois permite a separagéo das fatias mais facilmen-
te. 0 mesmo pode ser dito para produtos frageis,
textura delicada, com facilidade de exsudacgéo e
comformatoirregular.

COZIMENTO NA EMBALAGEM

O processo de fabricagdo de presunto e apresun-
tado inclui uma etapa de cozimento que é realizada
como produto ja dentro da propria embalagem selada
e que sera utilizada para comercializagéo. Essaemba-
lagem pode ser usada também para outros produtos
de carne. Essa embalagem é conhecida como cook
in e tem a vantagem de reduzir a contaminagéo mi-
crobiana e aumentar o tempo de vida Util. Além disso,
promove maior rendimento de processo, uma vez que
evitaas perdas deliquidodurante o cozimento.

O material deve atender a uma série de requisi-
tos, dentre os quais: resisténcia térmica, barreira
agases e umidade, capacidade de termoformacéo
profunda, habilidade para encolhimento e adesao
ao produto, excelente termossoldabilidade e
resisténciamecanica.

Uma importante caracteristica dessa emba-
lagem aplicada a produtos curados é a adesao do



material de embalagem ao produto. A adeséo, em
conjunto com o termoencolhimento, elimina a pos-
sibilidade de formacéo de bolsas nas quais o liquido
exsudadono cozimento poderiase acumular.

Essaadesao é fungdo da disponibilidade de pro-
teinas solUveis em sais que se ligam ao material da
camada interna da embalagem. Quando se deseja
boa adesao, o material mais utilizado na camada
internaéoionémero.

As estruturas utilizadas no sistema cook in
combinam PA e iondémero e, no caso do presunto,
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PRINCIPIOS GERAIS DE BOAS

PRATICAS DE FABRICACAO

As Boas Praticas de Fabricacao (BPF) ou Good
Manufacturing Pratices (GMP) séo recomendadas
na manipulagao de produtos alimenticios, visando
a obtencéo de produtos seguros. Séo aplicadas
em todas as etapas, desde o processo produtivo a
distribuicéo de produtos alimenticios, que envol-
vamriscos de contaminac&o ou adulteragao. Esses
riscos sédo objetos de estudo, como também o
servigo realizado por todos os funcionarios de uma
industria de alimentos que, direta ou indiretamen-
te, possuemligacdo como processo produtivo.

Ahigienizagao é imprescindivel para se garantira
obtencgao de umalimento seguro parao consumidor.

As BPFs evitam defeitos na qualidade do produ-
to, tais como:

» material estranho;

» contaminagdes quimicas;

» infestagdes por pragas (insetos, roedores e

passaros)e

» contaminag&o por microrganismos indese-
javeis.

O principal objetivo das BPFs é assegurar que

o alimento esteja livre de contaminantes e seja
preparado, manipulado e embalado sob condicoes
sanitérias adequadas, constituindo item basico
para as industrias. Na realidade, consiste de uma
pratica administrativa, que deve existir no nivel da
estratégia, de acordo com os objetivos definidos
paraaempresa.

Estdoincluidasnas BPFs:

» responsabilidade especifica de gerencia-
mento da fabrica emrelagéo ao controle de
doencas, limpeza, educagao e treinamento;

» requerimentos especificos de construgéo e
instalacoes;

» planejamento de materiais de construcéo e
utensilios;
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» producédo e controles de processo, bem
como adistribuicdo do produtofinal;

» considerar os defeitos naturais einevitaveis
em alimentos que nédo apresentam perigos
paraasaude.

PRINCIPIOS GERAIS HIGIENICO-
SANITARIOS DAS MATERIAS-
PRIMAS PARA ALIMENTOS
PRODUZIDOS /INDUSTRIALIZADOS

AREAS INADEQUADAS DE
PRODUCAO E CRIACAO

Nao devem ser produzidos alimentos ou criagao
de animais destinados a alimentagao humana, em
areas onde a presenca de substéncias potencial-
mente nocivas possam provocar a contaminagao
dessesalimentos ou seus derivados, emniveis que
possamconstituirrisco paraasaude.

CONTROLE DE PREVENCAOQ DA
CONTAMINACAO POR SUJIDADES

Asmatérias-primas alimenticias devemter con-
trole de prevengao da contaminagéo por sujidades
de origem animal, doméstico, industrial e agricola,
cuja presenca possa atingir niveis passiveis de
constituir perigo paraasatde.

CONTROLE DE AGUA

Ndo devem ser produzidos alimentos ou
criagdes de animais destinados & alimentac&o hu-
mana, em areas onde a dgua utilizada nos diversos
processos produtivos possa constituir, por meio
dosalimentos, perigo a satide do consumidor.

CONTROLE DE PRAGAS OU DOENCAS

As medidas de controle que compreendem o
tratamento com agentes quimicos, bioldgicos
ou fisicos devem ser aplicadas somente sob
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a supervisao direta do pessoal tecnicamente
competente que saibaidentificar, avaliar e intervir
nos perigos potenciais que essas substancias
representamparaasaude.

Tais medidas somente devem ser aplicadas em
conformidade com as recomendacgdes do 6rgéo
oficialcompetente.

PRODUCAO E ABATE

Os métodos e procedimentos para produgéo e
abate de animais devem ser higiénicos, sem cons-
tituir perigo potencial para a satide e nem provocar
acontaminacéo dos produtos.

Equipamentos e recipientes utilizados nos
diversos processos produtivos ndo devem cons-
tituir umrisco a saude. Os recipientes reutilizaveis
devem ser fabricados em material que permita a
limpeza e adesinfecgcdo completa. Umavez usados
com matérias toxicas ndo devem ser utilizados
posteriormente para alimentos ou ingredientes
alimentares; antes do descarte, devem ser subme-
tidos adesinfecgao.

As matérias-primas que foremimpréprias parao
consumo humano devem ser isoladas e removidas
durante os processos produtivos, de maneira a
evitar acontaminagao dos alimentos, das matérias
-primas, daagua e do meio ambiente.

Devem ser utilizados controles adequados para
evitar a contaminacao das matérias-primas por
agentes quimicos, fisicos ou microbioldgicos, ou
por outras substéancias indesejaveis. Também, de-
vem ser tomadas medidas de controle comrelagéo
aprevencdode possiveis danos asatde publica.

ARMAZENAMENTO NO LOCAL DE PRODUC]:\O
As matérias-primas devem ser armazenadas
em condigdes cujo controle garanta a protecgao
contra a contaminacao e reduzam ao minimo as
perdas daqualidade nutricional oudeterioragdes.

TRANSPORTE

Os meios de transporte de alimentos transfor-
mados ou semiprocessados dos locais de producéo
ouarmazenamento devem seradequados para o fim
a que se destinam e constituidos de materiais que
permitam o controle de conservacgao, de limpeza, de
desinfecgdo e de desinfestagéo facile completa.

Os processos de manipulagao devem ser de tal
forma controlados que impegam a contaminagéo dos
materiais. Cuidados especiais devem ser tomados
para evitar a putrefagao, proteger contra a contami-
nacgao e minimizar danos. Utilizar, por exemplo, equi-
pamento de refrigeracéo, dependendo da naturezado
produto, ou das condigdes de transporte (distancia/
tempo). No caso de utilizar gelo em contato com o
produto,asuaqualidade deve serobservada.

REQUISITOS DE HIGIENE NA
PRODUGAO DE ALIMENTOS
REQUISITOS APLICAVEIS AMATERIA-PRIMA

0 estabelecimento ndo deve aceitar nenhuma
matéria-prima ou insumo que contenha parasi-
tas, microrganismos ou substancias toxicas,
decompostas ou estranhas, que ndo possam ser
reduzidas a niveis aceitaveis por meio de proces-
sos normais de classificagéo e/ou preparagéo ou
fabricagéo. O responsavel técnico deve dispor
de padroes de identidade e qualidade da maté-
ria-prima ou insumos, de forma a poder controlar
0s contaminantes passiveis de serem reduzidos
a niveis aceitaveis, pelos processos normais de
classificagéo e/oupreparagéo oufabricagéo.

O controle de qualidade da matéria-prima ou
insumo deve incluir a inspecgao, classificagéo e, se
necessario analise laboratorial antes de serem le-
vados alinha de fabricagao. Na fabricagdo somente
devem ser utilizadas matérias-primas ou insumos
emboas condigdes.



RECEBIMENTO DE MATERIA-PRIMA

»

»

»

Condigdes de embalagem: limpa, integra,

de acordo com as particularidades de cada

alimento.

Conferirrotulagem.

medir temperaturas:

» congelados:-18°C (medir
toleranciaaté-15°C);

» resfriados:6°Ca10°C;

» refrigerados:até 6°C(toleranciaaté7°C).

As matérias-primas e os ingredientes arma-

zenados nas areas do estabelecimento devem

ser mantidos em condigbes tais que evitem sua

deterioragéo, protejam contra a contaminacéo e

reduzam os danos ao minimo possivel. Deve-se

assegurar, por meio do controle, a adequada rotati-

vidade das matérias-primas eingredientes.

PREVENGAO DA CONTAMINAGAO CRUZADA

»

»

»

»

Devem ser tomadas medidas eficazes para
evitar a contaminagao do material alimentar
por contato direto ou indireto com material
contaminado que se encontre nas fases
iniciais do processo.

As pessoas que manipulam matérias-primas
ou produtos semielaborados comrisco de
contaminar o produto final enquanto nédo
tenham retirado a roupa protetora que foi
utilizada durante a manipulagdo de matérias
-primas e produtos semielaborados, com os
quais tenham entrado em contato ou que
tenha sido contaminada por matéria-prima
ou produtos semielaborados e, colocado
outraroupaprotetoralimpa.

Se existir possibilidade de contaminagao, as
méos devem ser cuidadosamente lavadas
entre uma e outra manipulagédo de produtos
nasdiversasfasesdo processo.

Todo equipamento e utensilios que tenham

»

»

»

»
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entrado em contato com matérias-primas
oucommaterial contaminado devem ser lim-
pos e desinfetados cuidadosamente antes
de serem utilizados para entrar em contato
comprodutosacabados.

USO DA AGUA

Como principio geral na manipulagéo de alimen-
tossomentedeve ser utilizadaaguapotavel.
Pode ser utilizada d4gua nao potavel para a
produgdo de vapor, sistema de refrigeragao,
controle de incéndio e outros fins andlogos
nao relacionados com alimentos, com a
aprovagao do érgao competente.

A 4gua servida e recirculada para ser reutili-
zada dentro de um estabelecimento deve ser
tratada e mantida em condigdes tais que seu
usondo possarepresentarrisco paraasaude.
O processo de tratamento deve ser mantido
sob constante vigilancia. Por outro lado, a
agua recirculada que néo tenha recebido
tratamento posterior pode ser utilizada nas
condigbes em que 0 seu emprego nao consti-
tuarisco para a satde e nem contamine a ma-
téria-prima nem o produto final. Deve haver
sistema separado de distribuicdo que possa
ser identificado facilmente, para a utilizagao
da agua recirculada. Qualquer controle de
tratamento para a utilizagao da dgua recircu-
ladaemprocesso de elaboragéo de alimentos
deve ter sua eficacia comprovada e deve es-
tar prevista nas boas préaticas adotadas pelo
estabelecimento e devidamente aprovadas
pelo organismo oficialmente competente.

PROCESSO DE MANUFATURA

A producao deve ser realizada por pessoal
capacitado e supervisionada por pessoal
tecnicamente competente.
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»

»

»

»

»

Todas as operagdes do processo de produgéo,
incluindo o acondicionamento, devem ser
realizadas sem demoras inuteis e em con-
dicdes que excluam toda a possibilidade de
contaminag&o, deterioracgéo e proliferagéo de
microrganismos patogénicos e deteriorantes.
Os recipientes devem ser tratados com o
devido cuidado para evitar toda a possibili-
dade de contaminagdo do produto fabricado.
Os métodos de conservacéo e os con-
troles necessarios devem ser tais que
protejam contra a contaminagao ou a
presenca derisco asaude publica e contra
a deterioracado dentro dos limites de uma
pratica comercial correta, de acordo com
as boas praticas de prestacao de servigo
nacomercializagao.

Descongelamento: as matérias-primas
carneas em geral devem ser mantidas até
4°C e consumidas em até 72 horas apds
o descongelamento. O descongelamento
segurodeve serrealizadoemcéamaraa4°C.
Pré-preparo/preparacéo: é toda etapa em
que o alimento sofre modificagdes quanto
a higienizagéo, tempero, corte, porciona-
mento, selegdo, moagem, adigdo de outros
ingredientes.

Devem-seobservar:

»

»

»

»

»

»

»

utensilios, equipamentos, bancada: risco de
contaminagéo cruzada;
ambientelimpo e seco;
tempodemanipulagdode produtos pereciveis:
ndodeve exceder 30 minutos porlote;

2 horaseméreaclimatizada(12°Ca16°C).
numero de manipuladores deve ser o estri-
tamente necessario, preferencialmente os
mesmos;

alimentos descongelados ndo devem ser
recongelados.

PROCESSO DE EMBALAGEM

»

»

»

Todo material utilizado para embalagem deve
ser armazenado em condigdes higiénico-
sanitarias, em areas destinadas para esse fim.
O material deve ser apropriado para o produto
nas condigdes previstas de armazenamento
e nado deve transmitir ao produto substancias
indesejaveis que excedam os limites aceita-
veis pelo 6rgdo competente. O material de em-
balagem deve ser seguro e conferir protecéo
apropriada contraacontaminagéo.

As embalagens ou recipientes ndo devem
ter sido anteriormente utilizados para
nenhuma finalidade que possam dar lugar a
uma contaminacgéao do produto. As embala-
gens ou recipientes devem ser inspeciona-
dosimediatamente antes do uso, para verifi-
car sua seguranca e, em casos especificos,
limpos e/ou desinfetados; quando lavados,
devem ser secos antes do uso. Na area de
enchimento/embalagem, somente devem
permanecer as embalagens ou recipientes
necessarios parausoimediato.

A embalagem deve ser processada em
condigdes que excluam as possibilidades de
contaminagéo do produto.

RESPONSABILIDADE TECNICA E SUPERVISAO
O tipo de controle e supervisao necessario

depende do risco de contaminagéo na produgao

doalimento.

O profissional que sera responsavel pela im-

plantacdo das BPFs devera ter como pré-requisitos

0s seguintes conhecimentos, a fim de avaliar e

intervir nos possiveis riscos e assegurar vigilancia

econtrole eficazes:

»

»

habilitagdonaareade pro-
dugaodealimentos;
conhecimentos de microbiologia;



» elaboragdodomanual de BPF;
»  principios do sistemade HACCP;
» recomendagdes sobre o destinodo produto.

DOCUMENTAGCAO E REGISTRO

Em funcao do risco do alimento devem ser
mantidos registros dos controles apropriados
a producéo e distribuigdo, conservando-os
durante periodo superior ao tempo de vida de
prateleirado alimento.

ARMAZENAMENTO E TRANSPORTE DE
MATERIAS-PRIMAS E PRODUTOS ACABADOS

» As matérias-primas e produtos acabados
devem ser armazenados e transportados
segundo as boas praticas respectivas, de
forma a impedir a contaminac&o e/ou a pro-
liferagdo de microrganismos e que protejam
contra a alteracdo ou danos ao recipiente
ou embalagem. Durante o armazenamento
deve ser exercida a inspecao periodica dos
produtos acabados, a fim de que somente
sejam expedidos alimentos aptos para o
consumo humano e sejam cumpridas as es-
pecificagbes de rotulo quanto as condigdes
detransporte, quando existam.

» 0Os veiculos de transporte pertencentes
ao estabelecimento produtor de alimento
ou por ele contratado devem atender as
boas praticas de transporte de alimentos
autorizados pelo 6rgao competente. Os
veiculos de transporte devem realizar
as operagOes de carga e descarga fora
dos locais de fabricagédo dos alimentos,
devendo ser evitada a contaminagéao
deles e do ar por gases de combustéo.
Os veiculos destinados ao transporte de
alimentos refrigerados ou congelados
devem possuir instrumentos de controle
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que permitam verificar a umidade, caso
seja necessario, e a manutencgao da
temperaturaadequada.

ARMAZENAMENTO

»

»

»

Congelamento: temperaturade-18°C
oumenos; tempomaximode acordo
cominformacé&o dofornecedor.
Refrigeragao: temperaturade 0°a
10°C.Carnesbovina, suinade aves,
outras:até4°Cpor72horas.

Estoque seco:temperaturaambiente,
segundo especificagdes no proprio produto.

Armazenamento de diferentes alimentos em

umamesma camaradevemrespeitar:

»

»

»

»

»

»

»

»

prateleira superior: alimentos

prontos paraoconsumo;

prateleiras médias: alimentos
semiprontos e/ou pré-preparados;
prateleirasinferiores: produtos crus;
PEPS (PRIMEIRO QUEENTRA,

PRIMEIRO QUE SAl);
produtosidentificados e protegidos;
ndoarmazenar alimentosjuntoaprodutos
delimpeza, quimicos e perfumaria;

portas das dreas de armazenamento devem
serabertas ominimo de vezes possivel;
nao utilizar produtos vencidos.

TRANSPORTE

Regras basicas no transporte devem ser

seguidas:

»

»

»

obedeceranormastécnicas que garantam
aqualidade nutricional, sensorial, micro-
biolégicae fisico-quimica dos produtos;
controle fundamental: higiene, tem-
peraturaetempodetransporte;

proibido transportarnomesmo
compartimentodo veiculo:
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» alimentos e substancias estranhas
gue possam contamina-lo;

» matéria-primajuntamente
comalimentos prontos.

ALIMENTOS PERECIVEIS
» refrigeracéo: 4°C(toleranciaaté 7°C);
» resfriamento: 6°C (tolerénciaaté 10°C);
» congelamento:-18°C
(tolerénciaaté-15°C).

» veiculos quenecessitemcontrole de tem-
peraturadevem ter termémetros calibrados;

» astemperaturasaseremmedidas
nacémara frigorificada do caminhao,
assimcomo no produto.

CONTROLE DE ALIMENTOS

O responsavel técnico deve usar metodologia
apropriada de avaliagédo dos riscos de contami-
nacéo dos alimentos nas diversas etapas de pro-
ducéo contidas no presente regulamento e intervir
sempre que necessario, com vistas a assegurar
alimentos aptos ao consumo humano.

0 estabelecimento deve prover instrumentos
necessarios paracontroles.

REQUISITO SANITARIO DE
HIGIENE PESSOAL

CAPACITACAO EM HIGIENE

A diregéo do estabelecimento deve tomar
providéncias para que todas as pessoas que ma-
nipulem alimentos recebam instrugédo adequada
e continua em matéria higiénico-sanitaria, na ma-
nipulagao dos alimentos e higiene pessoal, com
vistas a adotar as precaugdes necessérias para
evitar a contaminagao dos alimentos. Tal capaci-
tagdo deve abranger todas as partes pertinentes
desteregulamento.

SITUACAO DE SAUDE

A constatagao ou suspeita de que o manipula-
dor apresente alguma enfermidade ou problema
de salide que possa resultar na transmisséo
de perigos aos alimentos ou mesmo que sejam
portadores ou saos, deve impedi-lo de entrar em
qualquer &rea de manipulagéo ou operacgédo com ali-
mentos, se existir a probabilidade da contaminagao
destes. Qualquer pessoa na situagao citada deve
comunicar imediatamente a diregéo do estabeleci-
mento asuacondigaode salde.

As pessoas que mantém contato com alimen-
tos devem submeter-se aos exames médicos e
laboratoriais que avaliem a sua condigéo de saude
antes do inicio de usas atividades e/ou periodica-
mente, apds o seuinicio. 0 exame médico e labora-
torial dos manipuladores deve ser exigido também
em outras ocasides em que houver indicagao, por
razbes clinicas ou epidemioldgicas.

ENFERMIDADES CONTAGIOSAS

A diregéo tomara as medidas necessarias para
gue ndo se permita a ninguém que se saiba ou se
suspeite que padega ou seja vetor de enfermi-
dade suscetivel de transmitir aos alimentos, ou
que apresentem feridas infectadas, infecgdes
cuténeas, chagas ou diarreias, trabalhar em
qualquer area de manipulagao de alimentos com
microrganismos patdgenos, até que obtenha alta
médica. Toda pessoa que se encontre nessas
condigdes deve comunicar imediatamente a
direcéo do estabelecimento.

MACHUCADURAS

Ninguém que apresente feridas pode manipular
alimentos ou superficies que entrem em contato
comalimentos até que se determine suareincorpo-
ragao por determinagéo profissional.



LAVAGEM DAS MAOS

Toda pessoa que trabalhe numa area de mani-
pulacdo de alimentos deve, enquanto em servi-
¢o, lavar as maos frequente e cuidadosamente
com um agente de limpeza autorizado e com
agua corrente potavel fria ou fria e quente. Essa
pessoa deve lavar as maos antes do inicio dos
trabalhos, imediatamente apds o uso do sanita-
rio, apds a manipulacdo de material contaminado
e todas as vezes que for necessario. Deve lavar e
desinfetar as méos imediatamente apds a mani-
pulacdo de qualquer material contaminante que
possa transmitir doengas. Devem ser colocados
avisos que indiguem a obigatoriedade e a forma
correta de lavar as méos. Deve ser realizado
controle adequado para garantir o cumprimento
desterequisito.

HIGIENE PESSOAL

Toda pessoa que trabalhe em uma area de
manipulacéo de alimentos deve manter a higiene
pessoal esmerada e deve usar roupa protetora,
sapatos adequados, touca protetora. Todos esses
elementos devem ser lavaveis, a menos que sejam
descartaveis e mantidos limpos, de acordo com
anatureza do trabalho. Durante a manipulacéo de
matérias-primas e alimentos, devem ser retirados
todos os objetosdeadorno pessoal.

CONDUTA PESSOAL

Nas areas de manipulacéo de alimentos deve
ser proibido todo o ato que possa originar a conta-
minacé&o de alimentos, como: comer, fumar, tossir
ououtras praticas anti-higiénicas.

Uso de luvas: o emprego de luvas na manipu-
lacdo de alimentos deve obedecer as perfeitas
condicoes de higiene e limpeza destas. O uso de
luvas nao exime o manipulador da obrigagao de
lavar as méos cuidadosamente.
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VISITANTES

Incluem-se nesta categoria todas as pessoas
que ndo pertengam as areas ou setores que manipu-
lam alimentos. Os visitantes devem cumprir as dis-
posi¢desrecomendadas do presente regulamento.

REQUISITOS PARA ESTABELE-
CER 0S PROCEDIMENTOS DE HI-
GIENE OPERACIONAL (PPHO)

Procedimentos Operacionais Padrédo de Sa-
nitizagéo (PPHO) séo obrigatdrios para o manejo
de carnes em geral. Tratam-se de procedimentos
rotineiros de saneamento didrios antes e durante
operagdes para prevenir a adulteragdo ou a conta-
minacgao do produto.

Podemoscitaralgunsitensincluidos nos PPHOs:

» Usode sanitizantes: deve-se conhecer

aconcentragéo, o tempo de contato,
compatibilidades e incompatibilidades,
medidas de seguranga, eliminagédoe

como descartar as solugdes usadas (ex.:
inspecdo sanitaria pré-operacional e
procedimentos de testes microbioldgicos;
praticade higiene parafuncionarios;
procedimentos de limpeza).

» Ferramentas: paraque tarefa é uti-

lizada, qual manutencéo adequada,
saneamento e armazenamento (ex.:
operacéo de equipamentos no proces-
samento; operagao de equipamento de
limpeza; treinamento de funcionarios
sobre limpeza e saneamento).

O primeiro passo para a obtencao de produtos
industrializados isentos de contaminagéo micro-
bioldgica é adocéo de boas préaticas de limpeza e
sanitizagéo. Parase obter superficies emboas con-
digbes sanitarias, é necessario o conhecimento
das condigdes existentes, a fim de se definir o tipo
delimpezae os produtos mais adequados.
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Toda instalacéo industrial, piso, paredes, teto,
ralos, utensilios, janelas, painéis elétricos e equipa-
mentos, devem estar incluidos em um processo de
limpeza e sanitizagéo adequado, antes do inicio do
processo produtivo.

Limpeza é o procedimento para remogéo de
particulas indesejaveis, presentes em qualquer
superficie, mediante a aplicagao de energias quimi-
ca, mecénica e térmica, em determinado tempo.
Fazem parte desse processo:

» remogao delixo;

» presencgadeanimaisdomésticos;

» controleintegradode pragas

» periodicidade delimpeza:

» pisos:didrio;

» telas:mensal;

» cémaras, geladeiras: semanal;

» equipamentos, utensilios: diario.
» proibidovarrer pisos “aseco”

nas areas de manipulagéo.

OBSERVACOES

» Manterprodutos delimpezaemlocal
apropriado e emembalagem original.

» Limparoslocaismaisaltos
e, por ultimo, o piso.

» Utensilios de limpezausados emvestiarios/
banheiros ndo devem serusados em
locais de manipulagao de alimentos.

» Conservarrecipientes delixo tampados
erevestidos comsaco plastico.

CONDICOES NECESSARIAS PARA
UMA BOA HIGIENIZAGAO
» Higienepessoal.
» Equipamentos,utensiliose
instalagdes sanitarias.
» ProjetodeEstacaode Tratamento
de Efluentesbemdimensionado.

» BoasPraticasdeFabricacao.

» Projetodeengenhariadimensionado.

» Aguadeboa qualidade quimi-
caemicrobioldgica.

CONHECIMENTOS NECESSARIOS
» Procedimentos gerais de higienizagdo, boas
praticas de higienizagdo e organizagao.
» Produtosdelimpeza:tipos de deter-
gentes, sanitizantes e aplicacéo.
» Microbiologia.

TIPOS DE SUJIDADES

E importante o conhecimento da natureza da
sujidade presente na superficie a ser higienizada,
para se determinar a técnica a ser empregada, os
equipamentos necessarios e o agente de limpeza
mais adequado. As sujidades podem ser classifi-
cadas em funcéo de sua natureza, como sujidades
organicas, inorganicas ou combinadas. As mais co-
mumente encontradas nas industrias alimenticias
séo derivadas de lipidios, proteinas, carboidratos e
sais minerais, que podem ser encontradas isolada-
mente oucombinadas.

NATUREZA DA SUPERFICIE

E fundamental conhecermos a natureza dos
materiais que constituem a superficie a ser
higienizada (ago inox, ferro, aluminio, bronze,
cobre, revestimentos etc.), de forma a escolher o
produto mais adequado, que néo oferega risco de
ataque quimicoaela.

AGENTE DE LIMPEZA

0 agente de limpeza, também denominado
detergente, deve ser efetivo naremocéo das
sujidades, sem provocar danos a superficie, riscos
aos usuarios e ao meio ambiente.

Detergente é uma formulagéo de agentes



quimicos sintéticos, capazes de remover sujidades
presentesnas superficies, e promover alimpeza.

TIPOS DE DETERGENTES

Detergentesalcalinos

Normalmente sé&o utilizados para a remogao de
sujidades organicas, tais como gordura e proteinas.
S&o combinagdes de sais alcalinos, tensoativos e
sequestrantes, podendo conter outros aditivos,
dependendo do produto, da aplicagéo e da super-
ficie a ser limpa. Os aditivos mais comumente en-
contrados séo os inibidores de corroséo, agentes
antiespumantes ou espumantes e sequestrantes.

Detergentes acidos

Sao utilizados para a remogéao de sujidades
inorgéanicas, tais como incrustagdes minerais,
ferrugem, depdsitos calcéarios, pedradeleite, pedra
de cerveja, etc. Normalmente, séo formulados
com acidos orgénicos ou inorganicos e contém
inibidores de corroséo.

Detergentes tensoativos

Também sao conhecidos como detergentes
neutros. Basicamente sdo compostos por ten-
soativos ou pela combinagao destes. Sao indica-
dosparaalimpezamanual,quando asujidade éleve,
ou quando a superficie esta propensa a corroséo
porélcalis oudcidos.

FATORES IMPORTANTES
PARA A BOA LIMPEZA
» Temperatura: deve seradequada anatureza

dasujidade presente. Temperaturaelevada
pode provocar desnaturagéo de proteinas
oupolimerizagéolipidica, favorecendo sua
adeséonas superficies. Atemperatura
adequadaparaaremocéo de sujidades
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guenadosofreramacédo térmicasitua-se
entre 40°a50°C, enquanto, paraaquelas
quejasofreramacgaotérmica, deve-se
utilizartemperaturasde5°a10°Cacima
datemperaturade processamento.

» Tempo:éograudeexposicdodasuper-
ficieaserlimpa,necessarioparaquea
solucédo detergente possaatuar sobre as
sujidades. Esse tempo variaconforme o
graueotipode sujidade, procedimento
delimpeza e produto quimico.

» Ac¢@omecanica: éaenergiamecanica
necessariaque, juntamente comasolugéo
delimpeza, promove aremogao das
sujidades das superficies a seremhigieni-
zadas. Sdoexemplos deacdomecanicaa
esfregamanual comesponjas, apresséo
dolava-jato,avelocidade de circulagéo
dasolugédonumecircuito fechado etc.

» Acaoquimica: éaenergiaquimica,repre-
sentadapelasolucdodetergente, utilizada
naconcentragao e condigdes adequadas,
indicado pelo fabricante. A concentragéo
pode variarconformeotipoe ograude
sujidade, tipo de superficie e tipo de limpeza.

A combinagdo desses quatro fatores permitira

aobtencdo de melhores resultados dalimpeza, que
podem ser alterados conforme a necessidade e
disponibilidade derecursos.

FASES DA HIGIENIZACAO

» Remocéo de residuos sélidos: deve-se
remover manualmente a maior quantidade
possivel dos residuos, evitando consumo
excessivo de dgua durante o pré-enxague,
buscando maior economia de dgua e meno-
res problemas comefluentes.

» Pré-enxague com agua: esse procedimen-
to deve ser efetuado com &gua corrente, a
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temperatura e pressdo adequadas, apds a
remogao dos residuos grosseiros. Se bem
executado, traz significativa economia no
consumo de detergente.

» Aplicacao do detergente: dependera do
tipo de produto e do método de limpeza es-
colhidos. A preparacao e aplicagao correta
do detergente sao fatores primordiais para
umaboa higienizagao.

» Enxague com agua: apos a aplicagao do
detergente apropriado, é necessario que
se proceda ao enxague com agua para
completa remocéo dos residuos de produto
edassujidades.

» Sanitizagao: procedimento para aplicagdo de
um agente sanitizante que reduziré o grau de
contaminagdoremanescenteaniveis seguros.

» Enxague final: esse procedimento, por
vezes, édesnecessario, dependendodo tipo
de sanitizante utilizado e do tipo de produto
aserprocessado.

TIPOS DE LIMPEZA

» Limpeza manual: é a mais comum, onde a
solucdo de limpeza é aplicada com esponjas
e/ou escovas, seguida de esfrega manual
das superficies. Para esse tipo de limpeza,
recomenda-se a utilizagdo de detergentes
neutros ou levemente alcalinos, com a
utilizagdodeluvas.

» Limpeza por espuma: é uma variagédo do
processo anterior,onde o produto € aplicado
a superficie, veiculado por espuma gerada
por meio de equipamento especifico. Em
superficies verticais, a forga da gravidade
exerce uma agao mecénica sobre as sujida-
des, facilitando sua remocao da superficie.
E necessario efetuar esfrega nos pontos
criticos, principalmente em superficies

horizontais.

» Limpeza por imersao: neste processo,
0 equipamento deve ser desmontado e
imerso emuma solucéo detergente, durante
determinado tempo, sofrendo esfrega
manual ou por turbilhonamento.

» Limpeza mecénica: é alimpeza efetuada por
meio de maquinas apropriadas, por exemplo,
na limpeza de caixas plasticas, gaiolas. Nesse
tipode limpeza, devem-se utilizar detergentes
com baixa formag&o de espuma, de forma a
obtermelhoresresultados.

» Limpeza a jato: é o processo no qual a
aplicagao de detergente é efetuada pela
utilizagéo de equipamento lava-jato. Deve-
se cuidar para que o direcionamento do
jato seja criterioso para evitar formagéo de
aerossois, que podem contaminar areas ja
previamente higienizadas.

Uma boa limpeza é responsavel por até 99,9%

da remocéo de particulas indesejaveis. 0s 0,1%
restantes estao representados pelos microrga-
nismos que, umavez presentes nas superficies em
contato com os alimentos, podem deteriora-los ou
provocar uma intoxicagao alimentar aos individuos
gueosingerirem.

Apds efetuar a limpeza das superficies de
forma adequada, é necessario efetuar a saniti-
zacao das superficies, para garantir o processo
de limpeza. Para tanto, deve-se utilizar saniti-
zante adequado.

CARACTERISTICAS DO SANITIZANTE IDEAL
» Amplo espectro de atividade antimicrobia-
na, isto é, deve atuar sobre o maior nimero
de microrganismos: bactérias, bolores,
leveduras, algas, virus e tambémesporos.
» Deve apresentar agéo biocida e nédo so-
mente biostatica, para realmente garantir o



»

»

»

»

»

processo de limpeza.

N&o ser corrosivo as superficies e aos
materiais encontrados nas industrias
alimenticias.

Deve ser compativel com tragos de deter-
gente, no casode o enxague ser deficiente.
N&do ser toxico ao operador e ao meio
ambiente.

Deve apresentar acdo rapida, pois nem
sempre é possivel deixar o produto em
contato com a superficie por longos perio-
dosde tempo.

Deve ser de facil enxague, quando esse
procedimento fornecessario.

Infelizmente, ndo existe um sanitizante que reu-

na todas essas propriedades; assim, é necessario

analisar as necessidades e condigdes existentes

para selecionar aquele que apresente as melhores

condigbes de utilizagéo, paracadacaso.

CONDICOES NECESSARIAS
PARA A BOA SANITIZACAO

»

»

»

»

»

»

Limpezapréviadolocal.

Qualidade quimica e microbioldgica daagua.
Tempo de contato suficiente.

Monitoracéo da solugao sanitizante.
Naturezadasuperficie.

Poderresidual do sanitizante.

FATORES IMPORTANTES PARA
A BOA SANITIZACAO

»

»

Tempode contato: ¢ o tempominimo
necessario parague o sanitizante
possaagir sobre os microrganismos
presentesnasuperficie.
Concentracido: é aquantidade
de produto utilizada na prepa-
racao da solugdo sanitizante, por
recomendacao do fabricante do

»

»

»

»

»

»
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produto, de forma a potencializar
asuaacaoendocriarresisténcia
microbioldgica ao agente biocida.
Temperatura: alguns agentes
sanitizantes sdo termossensiveis,
outros témsuaacao potencializada
pelaelevagdo datemperatura. Deve-
se avaliar qual atemperatura mais
apropriada, dependendo do produto
escolhidoedotipode aplicagao.
Nivel de pH: alguns sanitizantes

tém seu principioativoinfluenciado
pelopHdasolugaode uso, tendo
suaatividadebiocida afetada.
Naturezadasuperficie: o sanitizante
deve sercompativel comotipo de super-
ficienaqual serdaplicado, de formaanéo
induzi-laa corrosédo,bemcomonao ser
inativado pelo material que acompoe.
Métodode aplicacdo: o agente
sanitizante deve seraplicadode
formacorreta, respeitando-se suas
caracteristicas fisico-quimicas.

Cargade sujidade organica: o saniti-
zante deve seraplicado emsuperficies
previamente limpas paraevitara
inativagéo de seu principio ativo.
Estabilidade: deve-se atentar quanto
aoprazo devalidade do produto,bem
comorespeitar suas condigbes de
armazenamento e estocagem.
Atividaderesidual: deve-se escolhero
agente sanitizante, levando-se emconta
suas caracteristicas de atividade residual.
No caso das superficies que entrem
emcontato diretocomos alimentos,
deve-se utilizar um produto que néo
apresente efeitoresidual que possavira
comprometer aqualidade do produto final.
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TIPOS DE SANITIZANTES

Cloroinorganico

O hipoclorito de sddio € um dos sanitizantes
mais utilizados e de mais longa histéria.

Em meio aquoso dissocia-se em &cido hipoclo-
roso e hipoclorito, possuindo o acido hipocloroso
maior atividade biocida.

Arelagdo HOCI/OCI é dependente do pH. A medida
que o pH diminui, ocorre maior formagao de acido
hipocloroso, porém a solugéo se torna altamente
corrosivaeaumentaoriscode formagéodegascloro.

Cloroorganico

Sao encontrados nos produtos formulados,
juntamente com sais de compostos organicos que
contém cloronas moléculas. Os cloroisocianuratos
sdo compostos muito estaveis e soltveis, que libe-
ram um ou dois ions cloro para formar hipoclorito,
numareacgao dependente do pH.

VANTAGENS

» Amploespectrodeacao,incluindo esporos.

» Podeserencontradonas
formasliquidaeempo.

» Apresentabaixo custo.

» Podeserutilizadocomagua
dedurezaelevada.

» Acgaorapida.

DESVANTAGENS

» Ealtamente corrosivo. O hipoclorito é mais
corrosivo que os compostos organicos.

» Podeatacarjuntasoupecasde
borrachanatural ou sintética.

» Eirritante apele, mucosas
eviasrespiratorias.

» Einstavelfrentealuzetemperaturaelevada.

» Toxicoaomeioambiente, podendo

formar cloroaminas e trihalometanos.
» Reagecommatériaorganica.
» Podepropiciaraformacéodeclorogas.
» Podeprovocaralteragaode
saboreodordosalimentos.

MECANISMO DE ACAO DO ACIDO
HIPOCLOROSO E HIPOCLORITO

» Inativaaspermeasesdaparede
celular dasbactérias, interferindo
nasuapermeabilidade.

» Liga-seaosgruposnitrogenados daparede
emembrana celular, formando cloraminas
toxicas, desnaturaproteinas celulares.

» Penetranascélulasereagecomos
grupos sulfidricos das proteinas.

lodéforos

S&o compostos da adigéo entre iodo elementar
e tensoativos ndo i6nicos em meio acido, onde
o tensoativo age como transportador do iodo e
solubilizante nafaseaquosa.

VANTAGENS
» lodotitulavel apresentacoloragdo amarela-
da, que pode serindicativado principio ativo.
» Asolugédonéoéafetadapeladurezadaagua.
» Osioddforos sdomenosirritantesapelee
menos corrosivos aos metais que o cloro.
» Apresentamamploespectrode
atividade antimicrobiana.
» Aatividade deumioddforonéo
decresce taorapidamentena
presencade matériaorganica.
» Ativoabaixasconcentragoes.

DESVANTAGENS
» Suaeficiénciacomoagente sanitizante
diminuicomaelevagéodopH.



» Né&oémuitoefetivocontra
esporos e bacteridfagos.

» Osiododforos sdo sensiveisatem-
peratura,ndodevem ser utilizados a
temperaturas superiores a45°C.

» Podemalterarosaborouodordosalimentos,
bem como manchar materiais plasticos.

MECANISMOS DE ACAO

» ReagecomosgruposN-Hdosamino&cidos,
provocando alteragdes nas proteinas.

» OxidaosgruposS-Hdasproteinas,
interferindona sintese delas.

» Destréiasligagoes C=Cdos &cidos graxos
insaturados, causando danos estruturais
asparedes e membranas celulares.

Compostos quaternarios de amonio

Séo tensoativos catiGnicos, cujos grupos
radicais podem ser homogéneos ou heterogéneos,
alquilicos ou arilicos, e o anion geralmente é um
cloreto, podendo também serbrometo ou sulfeto.

VANTAGENS

» Saoinodoros,incolores, ndoirritantes
enao corrosivos aos metais.

» Séoestaveisquantoatemperatura
eapresencadematériaorganica.

» Saobiologicamente ativosemampla
faixadepH(de 6,0a10,0).

» Boaacdoumectante.

» Tématuagaonaneutralizagéo de odores.

DESVANTAGENS
» Baixaatividade contrabactérias
gram-negativas.
» Incompativel comdetergentesanionicos,
durezade dgua, fosfatos essilicatos.
» Inativam-seemcontatocomproteinas.
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» Deixam niveisresiduais, o que pode
serumavantagemnas superficies
quenao entramem contato direto
comos alimentos, tais como piso,
ralos, pedilivios, teto e paredes.

» Ededificilenxague.

» Pouco eficiente emmeio acido.

» Toxicoemconcentragdes elevadas.

MECANISMO DE ACAO
» Relaciona-se com as propriedades quimicas
dostensoativos cationicos.
» Interfere nas membranas celulares, alte-
rando sua permeabilidade, estimulando
a glocolise, provocando esgotamento
celular.

Biguanidas poliméricas
Saotensoativos catidnicos.

VANTAGENS

» Otimapropriedade umectante.

» N&o séoirritantes a pele, podendo ser utiliza-
das sobretecidosbioldgicos.

» N&o séo corrosivos, mas podem amolecer
borracha de baixa qualidade.

» Séoativoscontrabactérias gram-negativas.

» Toleramcargade sujeiraorganica.

» Pouco téxicos, ndo alteram o sabor e odor
dosalimentos.

DESVANTAGENS

» Perdem atividade biocida em pH inferior a
4 0esuperioral0,0.

» Naoséoefetivos contraesporos.

» Apresentamagdo biocida lenta, necessitan-
dode15a30minutos.

» Saoinativados porresiduosanionicos.

» Apresentacusto porkilo elevado.
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MECANISMO DE ACAO

Apresentam mecanismo de agdo semelhante
ao quaternario de aménio, com destruigéo parcial
das membranas celulares e alteragéo do equilibrio
detransporte metabdlico.

Acido peracético

O sanitizante é uma solugédo em equilibrio de
quatro componentes: acido acético, perdxido de
hidrogénio, catalizador e acido acético, onde o cata-
lizador garante aestabilidade do &cido peracético.

VANTAGENS

» Ativoabaixas concentragoes.

» Apresentaamploespectrodeacao,
atuando contrabactérias, fungos,
virus, algaseinclusive esporos.

» Naoalteraosaborouodordosalimentos,
naonecessitando de enxague final.

» Naoécorrosivoaoagoinoxnacon-
centragdode usorecomendada.

» Mantémsuaatividade emamplafaixa
de temperatura(de 0°a90°C).

» Acaorapida,ndoespumante.

» N&oacarretaproblemasparaasEsta-
coesde Tratamento de Efluentes.

» Insensiveladurezadaéagua.

DESVANTAGENS

» Naoéfacilmentetitulavel.

» Produtoconcentradoéagressivoapelee
irritante aos olhos e ao sistemarespiratdrio.

» Podeatacarborrachadebaixa
qualidade e metaisleves.

» Einstavelfrentealuzematériaorganica.

» Produtoconcentradoapresenta
odorpungente eirritante.

» N&opode sercontrolado por condutividade.

MECANISMO DE ACAO

Devido ao seu elevado poder oxidante, o acido
peracético promove a oxidagdo dos componentes
celulares, atuando sobre a membrana citoplas-
matica, desativando as fungdes fisioldgicas, por
exemplo, abarreiraosmotica.

APLICACOES DA HIGIENIZACAO

Nas industrias alimenticias, € necessério limpar e
sanitizar as instalagdes na sua totalidade, a comecar
pelosuniformes dos funcionérios e higiene pessoal.

Um procedimento adequado de higienizacdo
deve incluir os sanitérios, vestiarios, ralos, pisos,
paredes, janelas, telas de protecéo contra insetos
eequipamentos.

PROCEDIMENTOS PARA
MONITORACAO DA HIGIENIZACAO
Manter procedimentos de higienizagéo por
escritoedefacilacessoaos funcionarios.
» Efetuarconstantetreinamentodopessoal.
» Efetuaranélisedeperigoe
pontos criticos de controle.
» Mantersistemaderegistrosdas
operagdes de higienizacgéo.
» Efetuarcontrole daqualidade da
higienizagéo por meio de:
» inspecéo visual dasuperficie higienizada;
» controle microbioldgico da superficie
pordeswab’s ourinsagem;
» dosagemdassolugbesde
detergente e sanitizantes.
» Usodatécnicadebioluminiscéncia
paracontrolar quantidade de
matériaorganicapresente.
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A embalagem apresenta papel fundamental
no mercado de carne, para aumentar a seguranga
no consumo desse alimento, para prolongar a
vida util e reduzir perdas, o que gera impactos
econdmico e ambiental. Além disso, valoriza a
apresentacéo do produto em diferentes cortes,
permitindo porcionamento no autosservigo. A
embalagem também é um veiculo de comunica-
¢éo e interagdo com o consumidor. Falando em
conservagao, a embalagem é responsavel pela
protecéo contra sujidades, microrganismos, oxi-
génio, luz e troca de umidade, além de viabilizar
o transporte adequado do ponto de venda até a
residéncia do consumidor. Por isso, a embalagem
esté diretamente associada a qualidade de
produtos carneos, minimizando alteragdes de
cor, retardando a deterioragdo microbioldgica e
sensorial, reduzindo a perda de umidade e até a
queima pelo frio em produtos congelados. Nos
produtos termoprocessados, a embalagem
garante aesterilidade comercial.

Do ponto de vista da seguranga, qualidade e
confiabilidade, a embalagem nao pode ser fonte
de contaminacgé&o quimica, fisica ou microbiolo-
gica do alimento. As substancias utilizadas na
sua producéo e que fazem parte da composicdo
da embalagem devem ter a toxicidade, o risco
e o potencial de migragdo para os alimentos
estudados. Dessa forma, os materiais devem
atender as legislagbes vigentes dos paises nos
quais serao comercializadas e no Brasil devem
atender as exigéncias de nossa agencia regula-
toria, a ANVISA.

Aimplantacéo de sistemas de gerenciamento
de seguranca de processo terd cada vez mais
importancia no cenario nacional, como ja ocorre em
outros paises. Istoimplicaem:

» controle das contaminagoes

fisicas emicrobioldgicas;
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» boaspréticas de fabricacdo (BPF)
eavaliagao de perigos e pontos
criticos de controle (HACCP);

» certificagdes;harmonizagdodos
sistemas de gerenciamentode
segurancade processo;

» rastreabilidadee

» identificagéodaorigem.

Tudo isso em relagdo a embalagem, ndo apenas
aoproduto alimenticio.

A embalagem deve, ainda, garantir a qualidade
doproduto paraque as caracteristicas desejadas e
avida Util estabelecida sejam atendidas. Paraisso,
deve ser especificada de forma correta, conside-
rando o produto e as etapas de processo e de dis-
tribuicéo. Especialmente a taxa de permeabilidade
ao oxigénio da embalagem é importantissima para
controlar as alteragdes de cor do produto fresco e
doprocessado.

A evolugéo no setor ocorre no sentido do
desenvolvimento de embalagens que agreguem
conveniéncia e funcionalidade (carregar, usar e
descartar o produto); que oferegam segurangapara
consumo e uso, associadas aredugao de fraudes e
arastreabilidade; que estejam inseridas em um
contexto de sustentabilidade da cadeia produtiva;
e, por fim, que permitamapersonalizagédo do consu-
mo, atendendo aos desejos e expectativas, estilos
de vida préprios, entretenimento e interatividade
(SARANTOPOULOS et al., 2012).

CARNE FRESCA

A perda de qualidade da carne fresca ocorre prin-
cipalmente devido ao crescimento microbiano, a des-
coloragéo, arancificacéo e a desidratagao superficial.
O prolongamento da vida Util dessa categoria de pro-
duto pode ser obtido por meio de protecéo adequada
contra fatores do meio ambiente, como oxigénio, luz,
umidade e contaminagdo microbioldgica.
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Embora a deterioragcdo microbioldgica seja um
parametro critico de qualidade na comercializagao
de carnes frescas, para o consumidor, a aparéncia
é o atributo mais importante. Sendo assim, a
coloracéo passa a ser o indice de qualidade mais
importante, uma vez que sera o contato inicial do
consumidor como produtono ponto de venda.

Aintensidade da cor vermelha em carnes estéa
associadaao estado quimico do pigmento muscular,
amioglobina. Na carne suina fresca, a mioglobina
existe de forma oxigenada (oximioglobina) que
resulta em cor vermelha mais brilhante. A cor ver-
melha arroxeada esté associada com a mioglobina
reduzida, que n&o esta oxigenada (desoximioglobi-
na), como na carne embalada a vacuo. Os estados
oximioglobina e desoximioglobina sdo temporarios
e mudam de um para outro conforme a presencga
ou auséncia de oxigénio. A oxidagao da mioglobina
(metamioglobina) é responséavel pela cor cinza
amarronzada, que apesar de ndo ser interessante do
ponto de vista sensorial, ndo significa necessaria-
mente carneimpropriaparaconsumo (ABIPECS, nd).

EMBALAGEM PARA
CARNE REFRIGERADA

As carnes frescas refrigeradas podem ser acon-
dicionadas em embalagens de alta permeabilidade ao
oxigénio e em embalagens com alta barreira a gases
emsistemasavacuo ouematmosferamodificada.

Comercialmente, no pais, a aplicagéo mais co-
mum de embalagem para carnes frescas é de filmes
plasticos de alta permeabilidade ao oxigénio, que
protege o produto da desidratacao superficial e per-
mite a oxigenagao do pigmento. Como a manuten-
cdo da coloragéo avermelhada ndo é criticanacarne
suina, devido abaixa concentragao de pigmento ver-
melho, ndo hé exigéncia de altissima permeabilidade
ao oxigénio como para carne bovina. Os filmes de
policloreto de vinila (PVC) e os filmes poliolefinicos

coextrusados, esticédveis ou encolhiveis, podem
ser utilizados como envoltdrios diretamente sobre
o produto ou envolvendo bandejas, normalmente de
poliestireno expandido (0Sexp), e bercos como pro-
duto. Esses filmes podem ser aplicados ao produto
de forma manual, semiautomatica ou em maquinas
automaticas horizontais, tipo flow-pack. Quando se
utiliza uma embalagem de alta permeabilidade ao
oxigénio para um produto cérneo refrigerado, a vida
util seré curta, de apenas alguns dias, limitada pela
deterioragaomicrobioldgicaaerdbia.

Embora os filmes esticaveis e os encolhiveis
sejam de alta transparéncia, é recomendavel que
apresentem propriedades antiembagantes, para
minimizar os problemas de visualizagéo do produto,
devido a condensagao de umidade que ocorre com
as flutuagdes de temperatura (SARANTOPOULOS,
OLIVEIRAe CANAVESI,2001).

Outro sistema utilizado para a conservacgéo
das carnes frescas refrigeradas é a embalagem
a vacuo. O objetivo principal da embalagem a
vacuo é proteger a carne fresca do contato com
0 oxigénio do ar, que permite o crescimento
de microrganismos aerdbios de alto potencial
de deterioracdo e que causam alteracdes de
odor, cor e limo superficial. O oxigénio também
promove a rancidez das gorduras e provoca
a descoloracao, decorrente da oxidacgéo do
pigmento da carne. Em fungédo da remogéo
do ar e da utilizagcado de embalagens de alta
barreira ao oxigénio associados ao fechamento
hermético, cria-se um microssistema anerdbio/
microaerofilo dentro da embalagem, que retarda
o crescimento de bactérias deterioradoras, mas,
por outro lado, faz com que o pigmento da carne,
a mioglobina, permaneca no estado reduzido,
de coloragéo vermelho purpura. A durabilidade
do produto pode aumentar de dois a quatro dias
em embalagem permeéavel para um a quatro



meses em embalagem a véacuo, dependendo
principalmente da barreira da embalagem, da
qualidade microbioldgica inicial do produto e da
temperatura de estocagem.

A vida (til da carne fresca embalada a vacuo esta
fortemente associada a contaminagdo microbiold-
gica do produto no momento do acondicionamento.
Outro fator de extremaimportancia é o pH, pois a car-
ne embaladaavacuo com pHalto, maior que 5,8, dete-
riora-se rapidamente, com aparecimento de odores
indesejéveis mesmo abaixas contagens e pode haver
a formacgéo de compostos esverdeados, devido a
producao de sulfito de hidrogénio por alguns tipos de
bactérias como as Alteromonas putrefaciens. Assim,
oprocesso de acondicionamento avacuo deveincluir,
necessariamente, o controledepH.

A condensacgéo de umidade na superficie da
carne resfriada deve ser evitada, pois reduz a
eficiéncia da evacuacgéo, conduzindo-se as opera-
¢Oes de acondicionamento em um ambiente cuja
temperatura do ponto de condensacéo sejainferior
atemperaturadacarne.

Quanto as propriedades das embalagens avacuo
para carne fresca, o mais importante é sua barreira
ao oxigénio. Outras propriedades importantes sdo a
altaresisténciaaperfuragéo, excelentes caracteris-
ticas de fechamento, em termos de hermeticidade
e resisténcia da solda (a fim de evitar vazamentos
e consequente perda de vacuo) e a baixa permea-
bilidade ao vapor d’agua (para evitar a desidratacéo
superficial) (SARANTOPOULOS, 1992).

Os filmes para embalagens a vacuo podem
ser encolhiveis ou ndo, termoformaveis ou nao e,
preferencialmente, termosselaveis. Sua compo-
sicdo, espessura e propriedades serdo fungéo da
aplicacao e vida Util desejada (SARANTOPOULOS,
OLIVEIRAe CANAVESI,2001).

As embalagens plasticas de alta barreira para
aplicagao no acondicionamento a vacuo e em at-
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mosfera modificada séo estruturas multicamadas,
gue combinam propriedades de polimeros e de
outros materiais, resultando em mdltiplas caracte-
risticas desejaveis a um custo minimo, que atende
aos requisitos de protecéo e comercializagéo de
produtos carneos, além de satisfazer questdes re-
gulatdrias de materiais em contato comalimentos.

As embalagens plasticas multicamadas séo
compostas por materiais barreira a gases, associa-
dos a polimeros que conferem resisténcia mecéni-
ca e, por fim, combinados a materiais selantes que
permitem fechamento hermético e resistente. A
fabricagdo dessas estruturas normalmente é feita
por coextruséo, com ajuda de adesivos especificos
para cada aplicagdo. A camada barreira dessas
embalagens pode ser composta por poliamida (PA),
copolimero de etileno e alcool vinilico (EVOH), co-
polimero de cloreto de vinila e cloreto de vinilideno
(PVDC), folha de aluminio (Al), metalizagdo com
aluminio ou revestimento com 6xido de aluminio
(AL,0,) ou dxido de silicio (Si0,), ambos transpa-
rentes. A camada interna selante pode ser de
polietileno e suas blendas, copolimero de etileno e
acetatodevinila(EVA), iondbmero, polipropileno (PP)
ou, ainda, PA. A camada estrutural e que confere
a embalagem resisténcia mecanica pode ser de
PA, politereftalato de etileno (PET) ou poliolefinas,
inclusive combinadas entre si.

As estruturas ndo encolhiveis sacos combinam
camadas de PA, EVOH com polietileno de baixa den-
sidade (PEBD) ou outras poliolefinas (PE), a exemplo
de polietileno linear de baixa densidade (PEBDL), PE
metalocénico, iondmeros e EVA. Alguns exemplos
de filmes néo encolhiveis séo: PA/PE, PE/PA/PE,
PE/PA/PE/EVA, PA/iondmero, PA/EVA, PA/EVA/PA/
iondmero, PE/PA/EVA, PA/PE/EVA, PE/EVOH/PE, PA/
EVOH/PA/PE, PE/PA/EVOH/PE, PA/iondmero/EVA,
PA/EVOH/EVA, EVA/EVOH/PE, EVA/PA/EVOH/EVA,
PET/PE/EVOH/PE,PET-PVDC/PE.
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Os sacos encolhiveis para embalagem a vacuo
normalmente combinam camadas de resina
barreira (PVDC ou EVOH) comresinas poliolefinicas
(EVA, polietileno e ion6mero) e algumas vezes
apresentamuma camada externade PET.

O acondicionamento a vacuo pode ser
realizado utilizando-se embalagens pré-fabricadas,
na forma de sacos, em maquinas de cdmara a vacuo
oucomo material de embalagemnaformadebobina,
emmaquinas automaticas tipo thermoform-fill-seal.

No acondicionamento a vdcuo em sacos,
a carne resfriada é colocada em embalagens de
altabarreiraa gases; é feito o vacuo e aembalagem
é termosselada ou grampeada. Dependendo do
tipo de material de embalagem utilizado, apds o
fechamento, as embalagens passam por um banho
ou chuveiro de dgua quente, para haver o encolhi-
mento do material e, posteriormente, por um tlnel
de ar quente para a eliminacéo da &gua residual
na superficie da embalagem. Se a camada interna
do material de embalagem for constituida por um
iondmero, apds a termosselagem, as embalagens
passam apenas por um tunel de ar quente para que
haja a selagem secundéria de todas as superficies
internas do material. Ambos os procedimentos,
encolhimento e selagem secundaria, aumentam
o contato da embalagem com a carne, reduzindo
a exsudacao e melhorando as propriedades de
barreiradaembalagem.

As embalagens flexiveis termoformadas sao
uma alternativa para o acondicionamento a vacuo
de cortes padronizados refrigerados. Nas maquinas
do tipo thermoform-fill-seal utilizam-se dois tipos
de filme, um filme de fundo, que é termoformado em
bandeja flexivel, e um filme para tampa. Esse tipo de
maéquina aquece o filme de fundo, forma-o em uma
cavidade com o tamanho desejado para receber
o produto, aplica o vadcuo na embalagem ja com o
produto, sela o filme tampa pela aplicagdo de calore

as bandejas sdo liberadas apds o corte (SARANTO-
POULOS, OLIVEIRA e CANAVESI,2001).

Os filmes utilizados tanto na tampa como no
fundo devem apresentar boa barreira a gases, para
minimizar a entrada de oxigénio na embalagem.
Contudo, o filme de fundo deve manter esta pro-
priedade apds a termoformacéo, principalmente
nas regidoes de maior reducéo de espessura, que
sdo os cantos das bandejas. Esse é um desafio
que exige boa qualidade de estiramento do filme,
mas, também, bom ajuste do equipamento de
termoformacao. InUmeras sao as possibilidades
de estruturas para o filme fundo: PA/PE/PA PE, PA/
EVA/PA/EVA, PA/PE/EVOH/PE, PETmet/PA/PE/
EVOH/PE, PETmet/PA/PE/EVOH/PE, PA/PA/EVOH/
PA/londmero, PA/EVOH/PA/PE, PP/PA/EVOH/PA/
PE, PA/PA/ EVOH/PA/EVOH/PA/PE, PP/PA/EVOH
PA/EVOH/PA/PE. Também sdo muitas as opgbes
para o filme tampa: PET/PE, OPA/PE, PET/PA/ E,
PET/PE/PA/PE, PET-PVDC/PE, PET/PE/EVOH/PE,
PET/PA/EVOH/PE, PETmet/PE/PA/PE, PETmet/PE /
EVOH/EVA, OPA/PE/EVOH/PE.

Devido a possibilidade de perfuracéo, o acondi-
cionamento de cortes com 0sso ou partes muito
duras, como as mantas de bacon, em embalagens
a vacuo exige estruturas especiais, de alta resis-
téncia a perfuragéo. A perfuragédo da embalagem
provocara perda de vacuo e consequente falha
do sistema de conservagao (SARANTOPOULOS e
ANTONIO, 2006).

Outro exemplo de embalagem a vacuo para ven-
daavarejode cortes de carne fresca é vacuum skin
packaging, composta também por dois tipos de
filme, denominados topo e fundo. Nesse sistema,
o produto é colocado sobre o material de fundo,
que pode ser flexivel ou rigido, termoformado ou
ndo, e recebe o material de topo, que é aplicado sob
vacuo e adere totalmente ao produto, como uma
pele, conferindo-lhe excelente aparéncia. O filme



de fundo pode ser pré-formado ou produzido em
maquinas automaticas tipo thermoform-fill-seal
para o sistema skin pack. A aderéncia do filme de
topo ao fundo daembalagem e ao produto minimiza
problemas de exsudagéo e favorece a eliminagao
do oxigénio, além de evitar perda de peso e des-
coloracao devido a desidratagao superficial. Além
dessas vantagens podem-se destacar a excelente
apresentacao, a versatilidade e aredugéo do esfor-
gomecanico sobre produto.

Na composicéo do filme de fundo podem-se
usar polipropileno (PP)/iondmero, PET/iondmero,
PVC/iondbmero ou outras combinagdes de maior
barreira a gases, na forma de uma estrutura rigida
passivel de termoformagao rasa. No filme de tampa,
acamada interna deve ser de iondmero ou de outras
resinas especiais que facilitem a selagem sobre o
fundo, contornando todo o produto no conceito de
segunda pele (skin). Estruturas que ndo apresentam
polimeros barreira a gas podem ser usadas em skin
pack paracarne que serdcongelada.

As carnes frescas refrigeradas também podem
ser comercializadas em embalagens com atmosfe-
ra modificada (MAP - modified atmosphere packa-
ging). A substituicdo do ar atmosférico por uma
mistura gasosa otimizada aumenta a vida Util do
produto refrigerado, pois minimiza a deterioragéo
microbioldgica, a descoloragao e a rancificacéo. A
durabilidade do produto passa de dois a quatro dias
em ar para sete a doze dias em embalagem com at-
mosferamodificada, muito em fungéo da qualidade
iniciale datemperaturade estocagem.

Nesse sistema de acondicionamento, varios
requisitos devem ser satisfeitos de maneira
integrada, quais sejam: alta qualidade inicial do
produto compativel com esta tecnologia; controle
rigoroso das temperaturas de estocagem, distri-
buicdo e comercializagdo; adequagéo da mistura
gasosaemrelagdoao produto e aembalagem;boas
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caracteristicas de barreira a gases da embalagem;
equipamento de acondicionamento eficiente e ri-
goroso controle de qualidade do produto embalado
(SARANTOPOULOS e ANTONIO, 2006).

A concentragao de gases no interior de embala-
gens com atmosfera modificada depende de varios
fatores associados ao sistema de acondicionamen-
to,alémdaconcentracéoinicial dos gasesinjetados,
tais como: taxa de permeabilidade a gases daemba-
lagem, hermeticidade do fechamento, relagéo entre
a area e volume da embalagem, volume do produto,
caracteristicas de absorgao de gases do produto e
temperaturade estocagemedistribuigao.

Diversas composigdes gasosas tém sido utili-
zadas napreservacgéo de carnes frescas, como gas
carbonico (CO,) puro oucombinagdes com oxigénio
(0,) e nitrogénio (N,). 0 CO, é um gés ativo e tem
efeito inibitorio no crescimento microbioldgico,
principalmente, nas bactérias gram-negativas,
aerobias e psicrotréficas. Suaagao bacteriostatica
€ muito significativa durante a fase de adaptacéo
das bactérias. Contudo, é importante salientar
que o CO, tem efeito muito limitado na vida util do
produto se a temperatura de estocagem for muito
acima de 5°C e/ou se as bactérias ja estiverem na
fase de crescimento no momento do acondicio-
namento. Sua utilizagdo em altas concentragdes,
acimade 70%, pode resultar no colapso daembala-
gem devido a alta solubilizagao na carne e eventual
perda por permeacao pela embalagem. Se houver
o colapso da embalagem, a presséo negativa pode
favorecer a exsudagao na carne fresca. A presenga
de 0, na mistura gasosa, acima da concentragéao
do ar de 21 %, mantém a coloragéo avermelhada da
carne fresca, mas acarreta a oxidagéo de gordura.
Frente aos limites do uso de CO, e de 0, na atmos-
feramodificada, o balango dacomposicdo de gases
deve ser feito com N, que diferentemente do CO,
e do 0, é um gés inerte e que permeia lentamente
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pela embalagem, funcionado como um gés de en-
chimento, minimizando o colapso da embalagem.
A microflora caracteristica e a alta acidez da carne
suina permitem a aplicacéo de alta concentragéo
de 0, na atmosfera modificada, 0 que mantém a
coloragéo avermelhada mais atrativa para o consu-
midor (ROBERTSON, 1992).

Os materiais de embalagem utilizados em siste-
mas com atmosfera modificada para carne fresca
devem apresentar baixa permeabilidade a gases,
compativel com a vida Util que se deseja obter,
baixa permeabilidade ao vapor de agua, para evitar
a perda de peso e desidratacéo do produto, baixa
contaminagdo microbioldgica, alta resisténcia
a perfuracéo e boa termossoldabilidade, para
assegurar a integridade da embalagem. No varejo,
preferencialmente deve-se utilizar o sistema de
bandeja rigida e tampa flexivel, de maneira que a
carne nao toque o filme de tampa de alta barreira, o
que poderialevarao escurecimento do produto.

As embalagens rigidas para acondicionar
carnes frescas sob atmosfera modificada normal-
mente consistem de estruturas multicamadas
A-PET, A-PET/PE, PVC/PE, PVC/EVOH/PE, PS/EVOH/
PE, PSexpandido/EVOH/PE, PPexpandido/EVOH/
PE, PP/EVOH/PP, A-PETmet/PE ou PS expandido
revestido com filme coextrusado de alta barreira.
Na camada interna selante, utiliza-se além de
materiais como PEBD, os ionémeros, copolimeros
de EVA, polietilenos lineares de baixa densidade ou
metalocénicos, ou suas blendas, que séo materiais
facilmente termosselados e apresentam boa
barreira a umidade. As tampas séo geralmente
constituidas por estruturas semelhantes aquelas
citadas para as embalagens termoformadas para
acondicionamento a vacuo. E recomendavel que
a tampa da bandeja, se transparente, apresente
propriedade antiembacante, para que a eventual
condensacao de umidade, devido a flutuacéo de

temperatura, ndo prejudique a visualizagao do
produto. No caso de aplicagdo de embalagem com
atmosfera modificada de alto teor de oxigénio,
recomenda-se a tampa Cryovac Mirabella, que é
um sistema concebido para evitar a descoloragao
da carne devido a baixa tenséo de oxigénio. Essa
tampa consiste de um filme duplo (filme externo de
altabarreira e filme interno de alta permeabilidade),
selado apenas najungéo com a bandeja, que possi-
bilitaaformac&o de umespago entre os dois filmes,
preenchido pela atmosfera modificada, que forne-
ce 0,também para a drea de contato carne/filme
de alta permeabilidade, oxigenando o pigmento da
carneemantendoa coloragdoavermelhada.

No mercado institucional, a embalagem com
atmosfera modificada pode ser aplicada em
sacos, ja dentro de caixas de transporte. Nesse
caso, 0 aspecto da coloragéo ndo é tdo relevante e
utilizam-se altas concentragées de CO,. Contudo,
visto que 0 CO, se dissolve na umidade da carne e
forma acido carbénico, deve-se atentar para o fato
de que o abaixamento do pH ndo comprometa as
propriedades funcionais da carne, especialmente
deretengaode agua, casoelasedestineaoproces-
samento de produtosinjetados.

A carne fresca embalada a vacuo tem maior
durabilidade do que em atmosfera modificada, pois
o pigmento estéd na formareduzida (arroxeada) que
é mais estavel do que na forma oxigenada (aver-
melhada). Sua grande desvantagem é a aceitacéo
dessacoloragdo arroxeada pelo consumidor.

EMBALAGEM PARA CARNE CONGELADA

Mesmo congeladas, as carnes sofrem um pro-
cesso constante de perda gradativa da qualidade,
principalmente em funcéo de oxidagéo de seus
componentes e de alteragdes enzimaticas e fisicas.
Sendo assim, a qualidade de um alimento congelado
dependera também da embalagem utilizada. Embora



a deterioragdo microbioldgica seja minimizada com
o congelamento a -18°C, durante a estocagem con-
gelada ocorre a desidratagao superficial, a oxidagéo
de gorduras e de pigmentos e os danos mecéanicos
devido @ movimentacéo do produto. A queima pelo
frio (freezer burn) € um fenémeno relacionado a subli-
magao do gelo da superficie da carne e consequente
desidratagéo superficial e concentragéo de solutos,
que acarretaumaaparéncia desagradavel, emfungéo
da descoloragéo (concentragdo de pigmentos),
alteragoes de textura e aceleracédo da oxidagado de
gorduras e vitaminas. Para prevenir a queima pelo
frio devem-se utilizar embalagens com boa barreira a
umidade (para minimizar a permeagé&o da umidade do
espaco livre da embalagem para o ambiente externo)
e se evitar espacos vazios dentro da embalagem
(para minimizar a sublimagao do gelo da superficie do
produto paraoespaco liviedaembalagem).

As embalagens plasticas para carnes conge-
ladas devem apresentar baixa permeabilidade
ao vapor d’agua, para minimizar a desidratagéo e
consequente queima pelo frio. Também é impor-
tante que a embalagem seja flexivel, para permitir
areducgado do espago livre ao redor do produto, que
minimiza a queima pelo frio, a0 mesmo tempo em
gue permite a expansao do volume do produto
que ocorre durante o processo de congelamento.
Deve resistir aos impactos mecanicos a baixas
temperaturas, principalmente apresentar alta
resisténcia ao rasgamento e a perfuracao, ser
barreira a gorduras, ser livre de odores estranhos
e apresentar custo compativel com a aplicacao.
Em casos de produtos com alto teor de gordura,
recomenda-se que a embalagem apresente boa
barreiraao oxigénio do ar, para minimizar a oxidagéo
da gordura, e seja associada ao acondicionamento
avacuo oucomatmosferamodificada.

Os envoltoérios e sacos de polietileno de
baixa densidade podem ser utilizados no acondicio-
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namento de carnes congeladas, pois sua proprieda-
de de baixa permeabilidade ao vapor d’dgua protege
o produto da queima pelo frio. Sdo embalagens de
baixo custo, apresentam boa flexibilidade a baixas
temperaturas e sdo termosseldveis. Sacos de
polietileno de alta densidade (PEAD) apresentam
maior barreira ao vapor d’agua, minimizando ainda
mais o problema de desidratagédo, embora sejam
transluicidos, prejudicando a aparéncia do produto.
Os sacos poliolefinicos termoencolhiveis, sem
barreira ao oxigénio, sdo uma opg¢éo mais sofisti-
cada, pois o0 encolhimento permite a eliminagédo do
ar residual na embalagem, minimizando ainda mais
a desidratagéo superficial durante a estocagem
prolongada. A alta permeabilidade ao oxigénio
desses filmes encolhiveis favorece a manutencgéo
da coloragéo avermelhada comparativamente aos
sacos de polietileno. Para produtos mais nobres, em
que a apresentacao para venda a varejo é relevante,
sacos de PET/PEBD ou polipropileno biorientado
(BOPP)/PEBD, com impresséo entre essas camadas
sé&o uma opgao para acondicionar os cortes pré-em-
baladosemsacosencolhiveis.

As embalagens a vacuo, em suas diferentes
versodes, ja discutidas para carne fresca resfriada,
podem ser usadas para produtos congelados,
pois minimizam a oxidagao da gordura, durante a
estocagem prolongada sob congelamento. O con-
gelamento dacarne embalada avacuo pode ser feito
0 mais rapido possivel apds o acondicionamento na
embalagem, para se obter coloragdo mais vermelha.

PRODUTOS CARNEOS PROCESSADOS

EMBALAGEM PARA PRODUTO CARNEO PRO-
CESSADO ESTAVEL A TEMPERATURA AMBI-
ENTE (SHELF STABLE)

Os alimentos de baixa acidez, como as carnes,
sdo processados termicamente a fim de se obter
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a esterilidade comercial, que segundo SILVA,
JUNQUEIRA E SILVEIRA (1997) é alcancada por
aplicagdo de calor suficiente para tornar o alimento
isento de microrganismos capazes de se repro-
duzir no produto, em condigdes de estocagem e
distribuicao néo refrigerada e de microrganismos
patogénicos viaveis, inclusive esporos.

Para se obter a esterilidade comercial de alimen-
tos de baixa acidez séo empregadas temperaturas
elevadas, na faixa de 110°C a 120°C, podendo
alcancar temperaturas superiores a 160°C, depen-
dendo do produto. Para isso, no processamento
térmico séo utilizados equipamentos que operam
sobpressao, denominados autoclaves.

Durante o tratamento térmico, os produtos,
além de serem esterilizados, sdo submetidos
ao cozimento, que pode ser total ou parcial. O
processamento térmico promove tambémreacgodes
quimicas e fisico-quimicas desejaveis, como a ina-
tivacdo de enzimas. Porém, muitas vezes, ocorrem
também reacdes indesejaveis como a destruigéo
de nutrientes e a perda das qualidades sensoriais
como cor, texturae sabor.

Apds a esterilizacdo, os produtos carneos
podem ser estocados em temperatura ambiente,
e, dependendo da embalagem, a vida Util pode ser
prolongadaporalguns anos.

As embalagens metélicas séo largamente utili-
zadas no acondicionamento de produtos carneos
termoprocessados, o que vem garantindo sua
permanénciano mercado por muitos anos.Umadas
caracteristicas marcantes dessas embalagens é a
hermeticidade, que restringe a interagdo do produ-
to com o0 meio externo, impedindo a passagem de
luz e de oxigénio, evitando a penetragdo de micror-
ganismos e mantendo a esterilidade comercial do
contetidoapds o processamento (ANJOS,1991).

As embalagens metélicas ou latas podem ser
produzidas em folha de flandres ou folha cromada,

obtidas a partir do ago ou aluminio. Além disso,
elas podem ser produzidas em duas pecas (corpo e
tampa) outrés pecas (corpo, tampae fundo).

A folha de flandres é obtida pela aplicagéo de
revestimento de estanho sobre o aco, na forma
de liga e na forma livre. O revestimento pode ser
aplicado a partir de 1,0g/m2até 11,2g/m?, igual-
mente em ambas as faces do material ou de forma
diferencial. A folha cromada é obtida pela aplicagéo
derevestimento de cromo sobre 0 ago, naformade
oxidos ou liga metaélica. O revestimento de 6xido de
cromo pode variar entre 5 e 15mg/m? e o de cromo
metalicoentre 50 e 140mg/m?.

Para acondicionar produtos cérneos, as latas
sdo revestidas com verniz interno com o objetivo
principal de evitar o contato do metal com o
alimento, minimizando as reagdes de interagao
lata/alimento, tais como as reacgdes de sulfuragéo
e corrosdo. Quando aplicado na face externa, o
verniz também protege a lata contra a corrosao
provocada pelo meio ambiente.

Além de se comportar como uma barreira
fisicaentre o metal e o alimento, os vernizes devem
resistir as operagdes de conformacé&o de corpo e
tampa/fundo, formacé&o dos frisos, embutimento
guando aplicavel, apresentando caracteristicas
de flexibilidade, cobertura adequada e aderéncia
(MANNHEIM & PASSY, 1982).

A hermeticidade das latas é fungédo da qualida-
de darecravacéo e da costura lateral. A recravagéo
¢ definida como ajungéo formada pela interligacéo
e compressao mecanica das extremidades da
tampa e do corpo de uma lata, pela qual a aba ou
encurvamento da tampa ou fundo e a pestana ou
flange do corpo sdo enganchadas firmemente
entre si, resultando em uma estrutura resistente
(ABNT, 2007, DANTAS et al., 1996). A recravagéo
€ produzida em duas operagdes e normalmente
envolve o uso de um vedante previamente colo-



cado na tampa. A costura lateral ou solda pode ser
do tipo convencional ou eletrossolda. A soldagem
convencional sé pode ser aplicada a latas de folha
de flandres e envolve a aplicagéo de uma solda
metalica na parte externa dos cilindros, onde foi
previamente realizada a agrafagem (as duas
extremidades dos cilindros sdo enganchadas). A
solda composta por 100% de estanho é fundida e
transferida para o cilindro. Essa solda penetrana
estrutura por agéo capilar. No Brasil, a Lein29.832,
de 14 de setembro de 1999, proibe o uso industrial
de embalagens metalicas soldadas com liga de
chumbo e estanho para acondicionamento de
géneros alimenticios, exceto para produtos secos
oudesidratados (DANTAS, 1999).

Na soldagem elétrica a juncéo do corpo é obtida
pelafuséo do ago por meio da aplicagéo de pressao
e corrente elétrica, que geram calor suficiente para
a unido das extremidades do cilindro. Paraisso, é
necessario que durante aetapade envernizamento
uma regido das duas extremidades seja mantida
semrevestimento organico, uma vez que ele impe-
de a passagem de corrente e, consequentemente,
a soldagem. Essa area sem a aplicagao de verniz é
denominadareserva.

As embalagens metélicas apresentam elevada
resisténcia mecénica, que associada as caracte-
risticas de hermeticidade e resisténcia térmica,
além da reciclabilidade, garantem seu emprego no
acondicionamento de muitos produtos.

Outra embalagem para produtos estaveis a
temperatura ambiente é a embalagem pléstica
flexivel termoprocessada, o retort pouch. Muitas
vezes, é denominada de retortable flexible. can.
Hé décadas esse tipo de embalagem foiinicialmen-
te desenvolvido e utilizado pelas Forgas Armadas
americanas, e ainda o é até hoje, nas ragdes mili-
tares prontas para consumo - MRE (meals ready
to eat). A Marinha brasileira também a utiliza em
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algumasragoes. Embora sempre utilizado no Japéo,
o retort pouch néo atingiu significativamente o
mercado de outros paises. Nos ultimos anos, con-
tudo, tém-se expandido as aplicagdes no mercado
de varejo de ragdes Umidas para animais (pet food),
para pescado (especialmente atum e salméo) e
pratos prontos abase de carnes elegumes.

A autoclave para esterilizagao do retort pouch
tem exigéncias especiais. As embalagens séao
depositadas sobre prateleiras perfuradas, para
garantir a homogeneidade de transferéncia de
calor. Essas prateleiras restringem a expansao
das embalagens durante o tratamento térmico,
0 que minimiza os potenciais danos a selageme a
folha de aluminio da estrutura. A esterilizagao do
retort pouch é sempre um compromisso entre uma
eficiente penetracgéo de calor naembalagem sem o
comprometimento da hermeticidade da selagem,
gue ndo deve estourar frente a pressao interna e
ao calor, que amolece os polimeros da camada se-
lante. Assim, esterilidade comercial e aintegridade
da selagem sé&o parametros criticos da tecnologia
e dependem do controle estrito da pressao interna
na autoclave. Essa pressao deve ser controlada
cuidadosamente, para contrabalancear a presséo
interna desenvolvida na embalagem, devido ao
aquecimento do produto e a expanséo do ar resi-
dual no pouche. O meio de aguecimento é normal-
mente a agua (imersao ou chuveiro) ou vapor. As
autoclaves podem serestaticasourotativas.

O retort pouch incorpora material plastico, o
que lherestringe a exposicao a altas temperaturas.
Contudo, é capaz de resistir a esterilizagéo até
150°C. A embalagem é fechada hermeticamente
por uma termossoldagem, ou seja, o fechamento
¢é obtido por fusdo das camadas internas do pouch
por calor. A termossoldagem deve resistir a tem-
peratura e a presséo interna durante o tratamento
de esterilizagao, assim é mais vulneravel que uma
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recravacdo nas tampas de latas. No caso das
embalagens flexiveis do tipo stand up pouch, a
termossoldagem é um fator ainda mais critico,
pois a formac&o do fundo das embalagens é mais
complexa e envolve varias camadas de filme.

Como as embalagens flexiveis esterilizaveis sdo
submetidas a condigdes extremas de temperatura
no processo de esterilizagéo e estao associadas
alongos periodos de estocagem, elas séo confec-
cionadas a partir de filmes multicamadas, que néo
somente incluem os plasticos e a folha de aluminio
ou revestimentos inorganicos, mas, também, o
adesivo entre essas camadas. A adesé&o entre as
multiplas camadas dessa embalagem é um dos
pontos criticos dessa tecnologia e deve atender a
requisitos funcionais e mecanicos, para nao haver
delaminacgéo, e a aspectos toxicoldgicos de migra-
¢ao em embalagens para contato com alimentos.
Nas condigoes de esterilizagao, caso seja usado um
adesivo poliuretanico aromatico, as aminas aroma-
ticas tém maior potencial de migragéo para a super-
ficie, podendo ultrapassar limites para contato com
alimentos impostos por 6rgaos regulamentadores.
Assim, os adesivos poliureténicos aromaticos,
gue curam mais rapido, podem ser utilizados entre
as camadas mais externas, mas somente quando
hé& uma folha de aluminio como barreira funcional.
Os substratos das camadas internas devem ser
laminados com adesivos poliureténicos alifaticos,
que n&o ultrapassam os limites legais de migragéo
(SARANTOPOULOS e JESUSJR.,2005).

A estrutura do retort pouch é basicamente
um laminado de PET/AI/PP. Outras alternativas
sdo PET/AI/PET/PP, PET/AI/PET/PP, PET-PVDC/
PP e PET-SiOx /PP ou estruturas que incluem uma
camada de poliamida orientada (OPA), a exemplo
de PET/AI/OPA/PP, PET/OPA/AI/PP e PET/PET-SiOx/
OPA/PP. Os atributos relevantes do filme de PET
séo a estabilidade térmica, a excelente resisténcia

atragdo e perfuragdo e as altas resisténcias ao
impacto e ao inicio do rasgo. A folha de aluminio é
responsavel pelabarreiraagases, aromas, umidade
e luz. Pode ser substituida, em algumas estruturas,
por um revestimento inorganico como o éxido de
silicio. Nos casos em que se deseja que o produto
cérneo seja aquecido em micro-ondas, a folha
de aluminio é substituida pelos revestimentos
inorgénicos de 6xidos, que permitem a passagem
das micro-ondas. A camadainternade polipropileno
cast confere alta resisténcia a selagem durante o
tratamento térmico, resisténcia térmica, rigidez
(“corpo”) einércia quimica. A poliamida, assim como
acamada adicional de PET tem a fungéo de aumen-
tar a resisténcia mecénica e garantir a segurancga
doproduto (GARCIA, 2002).

EMBALAGEM PARA PRODUTO CARNEO
PROCESSADO REFRIGERADO

A estabilidade de produtos cérneos proces-
sados depende das caracteristicas intrinsecas
do produto como atividade de agua, pH, teor de
umidade, composicéo, contagem microbioldgica
inicial, concentragao e tipos de conservantes, po-
tencial redox, presenca de inibidores naturais e de
esporos. Caracteristicas extrinsecas ao produto,
como temperatura, tipo de embalagem, umidade
relativa e luz também sao fatores relevantes na de-
terminacao da sua qualidade e vida-de-prateleira.

A deterioracéo dos produtos cérneos pro-
cessados pode estar associada a alteragdes
microbioldgicas, bioquimicas, quimicas e fisicas.
Dependendo do produto, essas alteragdes podem
ocorrer individualmente ou relacionar-se entre
si. Entretanto, os problemas de qualidade mais
comuns est&o associados ao crescimento micro-
bioldgicoe as alteragdesdecor.

Visto que a manutencao de baixas tempera-
turas durante a distribuigao e a comercializagéo é



sempre um problemano pais, recomenda-se que na
comercializagéo de produtos carneos refrigerados,
em embalagens com anaerobiose (vacuo ou
atmosfera modificada), alguns cuidados sejam to-
mados, para evitar problemas de patogenicidade,
como adicdo de nitrito, manter a atividade de agua
abaixo de 0,92 ouos valores de pHmenores que 4,5
oumaiores que 9,1 (CHURCH,1993).

Os produtos cérneos processados e mantidos
sob refrigeracéo sdo produtos sensiveis ao oxigé-
nio, que exigem protecdo contra o oxigénio do ar
durante a estocagem, o que determina sua vida Util,
em termos de deterioragao microbioldgica e alte-
ragOes sensoriais. Assim, na especificagéo de uma
embalagem que minimize a perda de qualidade, de-
ve-se considerar o limite maximo aceitavel de ganho
de oxigénio pelo produto e a disponibilidade total de
oxigénio naembalagem. O limite maximo de oxigénio
aceitavel pelo produto reflete sua sensibilidade ao
oxigénio e estéd associado as caracteristicas e quali-
dade inicial das matérias-primas e a formulagao, que
definem microflora, pH, atividade de agua, potencial
de dxido-redugao e presengade conservantes.

A disponibilidade de oxigénio total na embalagem
estdassociada ao teor de O, incorporado no produto,
ao volume inicial de O, no espaco livre da embalagem,
apermeabilidade da embalagem ao O, e & hermetici-
dade do sistemade fechamentodaembalagem.

O teor de O, incorporado no produto deve ser
reduzido durante as etapas do processamento,
utilizando-se processos a vacuo e com injegao
de gés inerte. A reducéo do volume inicial de O,
no espaco-livre da embalagem esté associada a:
reducéo do volume do espaco livre, enchimento a
quente/exaustdo, vacuo, injecdo de N, ou de uma
atmosfera modificada e/ou presenca de absorve-
dores de oxigénio naembalagem.

Minimizado o teor de O, dissolvido no produto
e aquele presente inicialmente no espaco livre da
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embalagem, deve-se especificar a permeabilidade
da embalagem ao oxigénio, além de se assegurar
que o material de embalagem e o equipamento de
acondicionamento permitam a obtencédo de um
fechamentohermético.

Nesse contexto de conservagéo e vida Util
de produtos carneos sensiveis ao oxigénio, é de
extrema importancia a questdo da temperatura
de estocagem e comercializagdo, que afeta
a velocidade das reagoes de deterioracéo
microbioldgica e quimica, assim como afeta a taxa
de permeabilidade ao oxigénio da embalagem.
Portanto, quando ocorre aumento da temperatura
de estocagem, aumenta a velocidade das reagdes
de deterioracéo e, simultaneamente, hd aumento
da permeabilidade da embalagem, o que favorece a
entrada mais rapida de oxigénio, que acelera ainda
mais as reagdes de oxidagéo e o crescimento de
microrganismos aerdbios deterioradores.

As embalagens a vacuo e com atmosfera
modificada minimizam os problemas de qualidade
relacionados ao crescimento microbioldgico e
as alteragdes de cor dessa categoria de produto.
Entretanto, fatores como melhor apresentacéo
do alimento, menor deformacéo fisica de produtos
frageis e de textura delicada, facilidade de separa-
cao de fatias, possibilidade de comercializar fatias
mais finas e reducéo de exsudacéo, conferem a
embalagem em atmosfera modificada vantagens
sobreaembalagemavacuo.

Diferentemente da carne fresca, 0 0, nédo
deve estar presente nas atmosferas de produtos
céarneos processados, para evitar problemas de
alteragao de cor e esverdeamento. O teor maximo
de oxigénio residual recomendado varia entre os
produtos carneos processados, dependendo
da sensibilidade do produto a oxidagéo. Teores
residuais de até 2% de 0, sdo aceitaveis para
véarios produtos, enquanto 0,5% a 1% de oxigénio
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pode causar problemas de cor e de crescimento
microbioldgico emoutros.

A maioria dos produtos cérneos processa-
dos acondicionados em atmosfera modificada
apresenta altas concentragdes de CO, (de 20%
a 100%), balanceadas com N,, na composicéo
gasosa do sistema de embalagem. O N, puro pode
ser usado em embalagens de produtos com baixa
atividade de 4gua e baixo pH, pararemover o O,
facilitar a separacéo de fatias e minimizar a perfu-
racdo da embalagem pelo préprio produtos, devido
ao seu efeito de alivio da pressédo negativa apds a
evacuacdo (SARANTOPOULOS et al., 1996).

Diferentemente da carne fresca, para a qual se
recomenda o uso de bandejas rigidas com tampa,
no caso de produtos processados a embalagem
com atmosferamodificada pode ser flexivel ourigi-
da.As mesmas estruturas descritas neste capitulo
para carne fresca a vacuo e com atmosfera modifi-
cada podem ser usadas para carnes processadas.
O nivel de barreira ao oxigénio necessario nas
embalagens a vacuo ou com atmosfera modificada
estd associado ao potencial de vida Util do produto
eatemperaturade estocagem. Quanto maioravida
util pretendida e quanto mais alta a temperatura
de estocagem e distribuicdo, maior devera ser a
barreiraagases daembalagem.

Para agregar valor a embalagem a vacuo ou com
atmosfera modificada, filmes de facil abertura po-
dem ser empregados na selagem das bandejas, pois
proporcionam conveniénciaao consumidor. Jaestéo
disponiveis no mercado embalagens que permitem
orefechamento datampa,apds suafacilabertura.

Os absorvedores de oxigénio na forma de saché
ou incorporados em filmes podem ser utilizados
para atingir a concentragéo de gas residual ade-
quada em embalagens a vacuo ou com atmosfera
modificada. Eles eliminam o oxigénio livre do inte-
rior da embalagem e impedem o desenvolvimento

de véarias reagdes que causam a deterioracao e
reducéo da vida util. Devidamente especificados,
eles conseguem manter niveis de concentragao
de oxigénio no interior da embalagem em torno de
0,01% (100ppm), durante toda a vida-de-prateleira
do produto. Contudo, a utilizagdo de absorvedores
de oxigénio nao dispensa o uso de embalagem com
boapropriedade de barreiraagases.

Uma das tecnologias de processamento de
produtos carneos relacionadas a embalagem que
tiveram grande impacto na sua durabilidade foi
a de cozimento dentro da embalagem plastica,
tecnologia denominada de cook-in. Utilizam-se
embalagens tipo saco, tubo ou termoformadas,
gue normalmente séo utilizadas como a prépria
embalagem de consumo, pois permitem impres-
sdo. Aplica-se a presunto, apresuntado, fiambre,
mortadela, roast beef e produtos similares. O
grande beneficio é a reducdo da contaminagéo
microbioldgica, pois o produto nao é exposto a
microrganismos apos o tratamento térmico, o
que resulta em maior vida Gtil. Outra importante
vantagem é o maior rendimento, devido aretengéo
de liquidos, comparativamente ao cozimento em
formas. Também minimiza o uso de méo de obra
pararetirar o produto das formas. Tambémha ganho
de qualidade sensorial.

Essas embalagens devem apresentar uma
série de propriedades, dentre as quais: resisténcia
térmica ao processo de cozimento, boa barreira ao
oxigénio, boas propriedades de encolhimentoe,em
alguns casos, adesao ao produto, boaresisténcia a
perfuracdo e baixa permeabilidade ao vapor d’agua.
Quando se utiliza bandeja flexivel termoformada, o
material de fundo deve ter excelente propriedade
de termoformacéo, especialmente nas aplicagoes
de termoformacao profunda, como no caso de
presunto. Como ndo mais se utilizam os envoltérios
externos nas embalagens cook-in para o varejo,



normalmente utiliza-se aimpresséo ou a pigmen-
tagao (tripas) como barreira a luz, que acelera a
oxidagéo do pigmento dos produtos curados e
da gordura. Nos casos de embalagens seladas,
como as bandejas e alguns sacos, aintegridade e a
resisténciadatermosselagemsaocriticas.

Nas aplicagdes que envolvem embutimento do
produto carneo curado e cozido, como mortadela
e apresuntado, sdo utilizadas as tripas ou tubos
(casings) que séo estruturas multicamadas a
base de poliamida, muitas vezes associada a
polimeros de alta barreira como EVOH ou PVDC.
Exemplos de estruturas multicamadas coextru-
sadas para esta aplicacdo sdo PA/PE/PA, PA/PE/
PA/PE/PA,PA/EVOH/PA, etc.

Além da exigéncia de barreira ao oxigénio, estes
tubos séo estruturas biorientadas e encolhiveis,
com encolhimento variando entre 5% e 10% no
cozimento. O encolhimento visa conferir boa apre-
sentagao ao produto: pecas cilindricas, uniformes,
sem folgas ou rugas ao longo do corpo e com
pregas pequenas restritas as pontas grampeadas.
Nas formulagdes em que sdo acrescentados amido
e gordura ocorre maior expanséo e contragao de
volume durante os processos de cozimento e
resfriamento das pegas, respectivamente, e cabe
aembalagem acompanhar estas variagdes geomé-
tricas sem comprometer a boa apresentacao final
do produto embalado.

Nas estruturas multicamadas de sacos e
bandejas cook-in a barreira ao oxigénio é con-
ferida por PA, EVOH ou PVDC. A camada interna
selante pode ser de EVA, PEBDL, quando n&o é
necessaéria a adeséo ao produto, ou de iondmero
ouresinas especiais, quando é importante a ade-
sao da embalagem com as proteinas da carne,
solubilizadas na salmoura de produtos curados,
durante o cozimento.
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EMBALAGEM PARA PRODUTO CAR-
NEO PROCESSADO CONGELADO

Como discutido anteriormente no item de
embalagens paracarnes congeladas, aqueimapelo
frio também é um dos maiores problemas de qua-
lidade de produtos processados congelados. Para
minimizar a perda de qualidade desta categoria de
produto cérneo, eles podem ser acondicionados
em os sacos de polietileno, sacos encolhiveis de
material poliolefinico e envoltérios poliolefinicos
encolhiveis. Essas opgdes de embalagem apresen-
tam boa barreira a umidade, embora sejam muito
permeaveis ao oxigénio. Nessas embalagens, mes-
mo que sejam de alta permeabilidade a gas, muitas
vezes se aplica vacuo, para minimizar o volume de
ar residual, que causa a desidratagéo superficial
dentro da propria embalagem. Embalagens do tipo
skin pack, de alta permeabilidade ao oxigénio, séo
outra opcao para produtos congelados. Bandejas
de PP expandido ou ndo e bandejas de PET com
tampas seladas também sédo uma opgao para esta
categoriade produto.

A utilizagéo de sistemas de refechamento do
tipo ziper em sacos agrega valor aos produtos
de consumo progressivo. Para melhorar o apelo
comercial de produtos congelados pode-se utilizar
embalagens secundarias de PET/PE com impres-
séoentreascamadas.

Embalagens a vacuo, com boa barreira ao oxigé-
nio, séo uma opgao para produtos congelados de
maior valor agregado, pois preservam a qualidade
sensorial dos produtos por mais tempo, visto que
minimizama oxidacdo de gorduras e aromas.

Quando se trata de refeigdes prontas ou
semipreparadas congeladas também sao utiliza-
das bandejas, principalmente de cartao revestido,
para aquecimento em fornos convencionais ou de
micro-ondas. Nas bandejas de cartdo revestido
ou laminado séo associadas arigidez e a qualidade
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grafica do cartéo as propriedades de resisténcia a
umidade e/ou a gordura de polimeros como PEBD,
PP ou PET. As estruturas revestidas com PEBD, no
entanto, s se aplicam ao forno de micro-ondas,
umavez que atemperaturaméaximarecomendada é
de102°C(ALVESeARDITO,1991).

INOVAGOES NO SETOR DE EMBALAGEM

Atualmente, aembalagem tornou-se uma ferra-
menta para aindustria de alimento obter vantagem
competitiva em termos de funcionalidade, dura-
bilidade do produto, imagem da marca, seguranca,
beneficios ambientais e prego. Contudo, varias
respostas tecnoldgicas sdo necessarias para
trazer solugdes inovadoras para o setor. O sucesso
dessas inovagoes é decorrente de agdes integra-
das de desenvolvimento de produto/equipamento
de acondicionamento/material de embalagem/
sistemadedistribuigao.

Recentemente no mercado brasileiro fo-
ram lancados novos filmes encolhiveis para o
acondicionamento a vacuo de carne fresca.
Também se verificou o maior uso de embalagens
termoformadas a vacuo, com langamentos de
produtos marinados. A embalagem com atmosfera
modificada, embora seja uma tecnologia usada hé
décadas em mercados internacionais, no Brasil
esté gradativamente se expandindo para frios
fatiados e carne fresca. O uso de retort pouch se
expandiu nas linhas de prato pronto. Contudo, no
mercado japonés, europeu e americano, além dos
sistemas de acondicionamento utilizados no Brasil,
h& exemplos de aplicagdes de embalagens ativas e
embalagensinteligentes no setorde carnes.

Embalagens ativas sdo aquelas nas quais a
embalagem interage com o produto diretamente
ou por meio do espago livre daembalagem, a fim de
assegurar a qualidade, a seguranga ou aumentar a
vida Util dos alimentos. Em termos gerais, elas se

dividem em dois grupos: aquelas que absorvem
compostos prejudiciais ao produto que acondi-
cionam e aquelas que liberam compostos que me-
lhoram as propriedades e/ou aumentam a vida Util
do produto (SARANTOPOULOS e DANTAS, 2012).
Os filmes antimicrobianos com incorporacgéo de
ions prata, embora ndo emitam nem absorvam
substéncias ativas, sao incluidos nesta categoria
deembalagensativas.

Como exemplos de embalagens ativas pode-
mos citar embalagens que incluem absorvedores
de oxigénio, de gas carbdnico, de etileno, de
odores, de colesterol, absorvedores/controladores
de umidade, assim como embalagens que incluem
emissores de compostos antioxidantes, de etanol,
gés carbonico etc., conhecidas também como
Controlled Release Packaging (CRP).

No segmento de carnes observa-se maior apli-
cabilidade dos absorvedores de oxigénio, de liquido
exsudado e de odores indesejaveis, assim como a
utilizagdo de filmes especiais comoutras funciona-
lidades. O absorvedor de oxigénio consiste emuma
substancia facilmente oxidavel, contida em saché,
rotulo, etiqueta ou incorporada em embalagens
poliméricas (Figural).

A divisao Cryovac da empresa Sealed Air co-
mercializa a familia de embalagens ativas chamada
Freshness Plus, cuja tecnologia visa maximizar o
frescor, 0 aroma e a aparéncia, minimizando a dete-
rioragdo microbioldgica e as reagdes de oxidagao
de pigmentos, aromas e nutrientes. Esta familia de
filmes inclui absorvedores de aroma indesejaveis -
Odor Scavenging e absorvedores de oxigénio - 0S
Films - Oxygen Scavenging. O componente ativo
€ um terpolimero oxidavel, ativado sob demanda
por luz ultravioleta, na linha de envase. Por nao ser
a base de ferro, ndo traz problemas para as linhas
com detectores de metal, ndo altera a transparén-
cia e a coloragao da embalagem e ndo depende da



umidade do produto para agir como absorvedor
(SARANTOPOULOS e DANTAS, 2012).

Outro exemplo de embalagem ativa cuja apro-
vacgdo para contato com alimentos estéd em andlise
pela ANVISA é o sistema FreshCase” da empresa
Bemis Latin America, que visa manter a coloragéo
avermelhada da carne fresca a vacuo. A camada
interna da embalagem contém nitrito de sddio
(GRAS), que em contato com certas enzimas da
carne é transformado em oxido nitrico (gés). 0
6xido nitrico se combina com mioglobina, confe-
rindo coloragéo vermelha brilhante. Ndo ha residuo
detectaveldenitritonacarne fresca.

As embalagens com vélvula para alivio de pres-
séo de vapor séo outra categoria de embalagens
ativas e estdo sendo comercializadas por diversas
empresas com base em diferentes tecnologias.
As vélvulas podem ser aplicadas nas embalagens
plasticas para alivio de presséo de vapor durante
0 aquecimento em micro-ondas, por exemplo, de
pratos prontos. Outra versao é sua utilizagcdo du-
rante a pasteurizagcdo/cozimento e aquecimento
do produto. Um exemplo é da tecnologia MicVac
AB da empresa Sealpac. Trata-se de uma valvula
projetada para abrir e fechar varias vezes, aplicada
na tampa (filme PA/PP) de uma embalagem plastica
esterilizavel (bandeja pré-formada de PP). No pro-
cesso de pré-cocgéo, em tunel de micro-ondas, a
valvula se abre e aliviaa pressao e, posteriormente,
durante o resfriamento, a valvula fecha e gera
vacuo no interior da embalagem. No aquecimento
em micro-ondas do produto para consumo, a aber-
tura da vélvula se repete para liberagéo da presséo
de vapor d’agua. Outro exemplo de sistema para
alivio de presséao de vapor, durante o aguecimento
em micro-ondas, é a tecnologia SimpleSteps,
da Cryovac Sealed Air, baseada na tecnologia de
vacuum skin packaging, denominada Darfresh. A
tecnologia Thermo-forming Mylar Cook Films, da

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

FIGURA 1 - Absorvedores de oxigénio em saché (foto
superior), etiqueta (foto central) e incorporado em filme
pléstico (foto inferior).

Multivac/DuPont permite que cortes marinados
embalados a vacuo, refrigerados ou congelados,
sejam colocados diretamente no forno convencio-
nal ou de micro-ondas, na embalagem selada, que
suporta altas temperaturas. Quando determinada
pressao de vapor interna é alcancada a embalagem
abre, libera o vapor e termina o cozimento da carne,
permitindo que ela doure. Além da conveniéncia, o
tempo de preparo fica significativamente reduzido.

A outra categoria de embalagens especiais, as
embalagens inteligentes, monitoram e comunicam
informagdes sobre o contetdo e 0 ambiente de um
produto ao consumidor, varejista ou produtor. Po-
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dem compreender dispositivos incorporados nos
materiais de embalagem, aplicados na embalagem
como adesivos e até fixados no produto. Baseiam-
se em sistemas fisico, quimico ou bioldgico
(enzimético ou microbioldgico) que sofre alteragédo
apartirde suaativacéo.

Como exemplos de embalagens inteligentes
podem ser citados os indicadores de tempo-tem-
peratura, indicadores de frescor, indicadores de
oxigénio, indicadores de microrganismos patogé-
nicos e toxinas, indicadores de didxido de carbono,
indicadores de etileno, sensores de violagéo, bios-
sensores (detecgéo de patdgenos) e acessorios
com vérias outras funcionalidades. Os indicadores
de tempo-temperatura e os de frescor apresentam
mais exemplos de aplicagdono segmentode carnes.

Os indicadores de tempo-temperatura séo
sistemas inteligentes que integram a exposigao a
temperatura ao longo do tempo e exibem uma alte-
ragdo de cor oude outracaracteristicafisica, ou seja,
dao uma resposta visual da histéria da cadeia de
frio. Sdo usados geralmente na forma de adesivos,
rétulos e tintas impressas na embalagem. Baseiam-
se em sistemas fisicos, quimicos, enzimaticos ou
microbioldgicos, que mudam a partir de sua ativagéo
e exibem esta alteragéo. Esses dispositivos séo de-
senhados especificamente para a vida Util e condi-
¢Oes dtimas de estocagem da categoria do produto
que irao monitorar, ou seja, trata-se de “sistemas
calibrados”. Funcionam como etiquetas de prazo
de validade dindmico, calibradas de acordo com a
sensibilidade do produto a temperatura. A empresa
FreshPoint comercializa uma série de indicadores
tempo-temperatura, que podem ser utilizados em
produtos carneos refrigerados e congelados.

Os indicadores de qualidade e frescor funcionam
demaneirasimilar aosindicadores de tempo-tempe-
ratura, contudo medem diretamente os compostos
resultantes da deterioragao microbioldgica ou

quimica do produto. Um exemplo de indicador de
frescor utilizado em produtos carneos foi desenvol-
vido pela To-Genkyo. Consiste de uma etiqueta, com
formato de ampulheta, que tem sua cor alterada
ao reagir com amdnia resultante da degradagao
de produtos cérneos por bactérias. A alteragéo de
cor vista na ampulheta (formato da etiqueta) leva o
consumidor aintuitivamente reconhecer sua fungéo
deindicagaode prazodevalidade.

Outra inovacao no setor de conservacgéo de
produtos carneos processados, relacionada a em-
balagem, é o processo de alta pressdo HPP (High
Pressure Processing), que pode ser integrado as
linhas de embalagem plastica a vacuo ou com at-
mosfera modificada. Visa ao aumento de vida Util
sem degradacéo de nutrientes e de aromas. Nes-
se processo a destruigdo de microrganismos é
feita por alta presséo (até 6.000bar/ 87.000psi),
durante poucos minutos, onde a embalagem de
varejo fica imersa em agua. O processo HPP pode
ser aplicado a temperatura ambiente ou mesmo
sob refrigeragéo. A alta presséo é aplicada de for-
mahomogénea sobre todo o produto embalado.

CONSIDERACOES FINAIS

A especificagdo de embalagem, a escolha da
tecnologia de acondicionamento e o processa-
mento de produtos cérneos sdo temas complexos.
Cada categoria de produto apresenta requisitos
especificos de protecdo emrelagdo a embalagem.
Cada mercado de destino, cada publico-alvo tam-
bém tem suas préprias necessidades e exigéncias.
Cada canal de distribuigcdo também exige funcio-
nalidades distintas da embalagem. Além disso,
as questoes regulatdrias e de sustentabilidade
estdo definitivamente presentes no contexto da
especificagdo de embalagem.

No cendrio futuro espera-se continua evolugéo
e transformacé&o das demandas da sociedade e,



consequentemente, das embalagens, que deveréo
apresentar mais funcionalidades, melhores custos
e atendimento a requisitos ambientais e regulaté-
rios. A embalagem sera fonte de matéria-prima e
néo lixo. Aembalagem serd solugdo e ndo problema,
permitindo a redugéo de perdas de alimentos, o au-
mento da acessibilidade a alimentos e a seguranca
dosalimentos.
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SIGLAS
Al folhadealuminio
ALO, oxido dealuminio
APET politereftalato de etilenoamorfo
BOPP polipropileno biorientado
CO, gas carbdnico
EVA copolimerode etileno e acetatode vinila
EVOH copolimerode etileno e dlcool vinilico
N, nitrogénio
OPA poliamida orientada
0, oxigénio
PA poliamida (nylon)
PE filmes a base de polietileno de baixa densidade linear, metalocénico, puros oumisturas
PEAD polietilenode altadensidade
PEBD polietileno de baixa densidade
PEBDL polietileno de baixadensidadelinear
PET politereftalato de etileno
PET-PVDC filme de PET revestido comPVDC
PP polipropileno
PS poliestireno
PVC policloretodevinila
PVDC copolimerode cloreto de vinilae cloreto de vinilideno
SiOx oxidodesilicio
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INTRODUCAO

A cada dia que passa cresce o nimero de
consumidores que procuram por alimentos em
porgdes menores, de preparo rapido, facil e pratico;
poroutrolado, hd, também, empresas que preferem
receber produtos em embalagem para atender ao
mercado de foodservice, ou seja, com maior quan-
tidade de produto para consumo. A avaliagao do
publico-alvo (dos clientes que pretendemos servir)
€ um ponto muito importante que os produtores
devem levar em consideragao para seus produtos,
bem como também devem se manter atualizados
sobre as diferentes tecnologias de embalagem,
suas fungdes, vantagens e desvantagens para
definir a escolha de acordo com seus objetivos.
A indUstria alimenticia busca cada vez mais a
inovagao de seus produtos e torna-los cada vez
mais atrativos no ponto de venda para despertar
o desejo de compra dos consumidores e isso é
possivel pelaembalagem.

A embalagem oferece trés fungoes de funda-
mentalimportancia: facilitar o transporte, proteger
e trazer informagdes do produto, além de ter cada
vez mais o apelo da sustentabilidade por meio de
aspectos ecoldgicos, responsabilidade social e
necessidades especificas dosclientes.

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

A escolha do tipo de embalagem e tecnologia

adotadapode trazer alguns beneficios, tais como:

» aumentodavida Util,conhecido
como o shelflife do produto;

» otimizagdo demanuseio,
transporte e distribuigao;

» tornaroprodutomaisatrativoao
consumidor e ao mesmo tempo
facilitar o seupreparo.

Abuscaporessesatributos despertaaatengéo

dos produtores, que conseguem aliar a solugao
técnica com fatores econémicos, como por exem-
plo,areducéo de desperdicioe perdas.

TIPOS DE EMBALAGEM
PACOTES CONVENCIONAIS (SACOS E FILMES)

Os pacotes convencionais sdo mais utiliza-
dos para produtos congelados e porcionados
em pequenos pedacos. Esse tipo de embalagem
também nao possui nenhuma técnica de con-
servacgéo para aumentar a vida util do produto
(shelf life), por esse motivo sua aplicagéo é mais
voltada para produtos congelados, pois o préprio
congelamento ja temafuncédo de conservar o ali-
mento por mais tempo. Esse tipo de embalagem
pode ser hermeticamente fechada e, portanto,

FIGURA 1 - Embalagem convencional em: a) sacos e b) filmes.
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FIGURA 2 - Exemplos de apresentagéo de embalagens em filme e maquina vertical.

oferecer maior protegédo ao produto contra
agentes e impurezas externas, como podemos
observarnaFiguralaeFigura1b.

Alguns exemplos de pacotes convencionais
podem ser vistos na Figura 2, sendo os mais usuais
para carnes os modelos de embalagem travesseiro
e sanfonada. A Figura 3a e a Figura 3b mostram,
respectivamente, sacos e filmes. A utilizagdo dos
pacotes convencionais para a area frigorifica se apli-
ca preferencialmente para carnes congeladas, por
néo precisar de muita tecnologia para sua conserva-
¢ao, apenas proteger o produto de contaminantes
e da queima pelo frio, que pode ocorrer se a carne
estiver exposta diretamente ao ar frio ambiente.
Para a opgéo por esse tipo de embalagem devem-se

avaliar as caracteristicas indicadas na Tabela 1. Os
equipamentos necessarios para processar essas
embalagens séolistadosnoQuadro 1.

BANDEJAS CONVENCIONAIS

A embalagem mais simples e que encontramos
facilmente nas géndolas dos supermercados é a
bandeja de poliestireno expandido (EPS —isopor)
envolto por um filme plastico de PVC ou estruturas
de filmes conhecidas como poliolefinicos. Esse
tipo de embalagem tem a fungao basica de evitar
gue o produto sejatocado diretamente e emalguns
equipamentos especificos essa tecnologia de
embalagem permiteinjecéo de gas paraaumentara
vida Utildo produto.

FIGURA 3 - a) sacos plésticos e b) filmes.
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TABELA 1 - Vantagens e desvantagens das embalagens convencionais em forma de sacos e filmes.

VANTAGENS DESVANTAGENS

» Custodeembalagemndomuito elevado;
» Facilimplementagao;

» Oferecebarreiraaodores;

» Possibilidade de usar filmesimpressos.

QUADRO 1 - Equipamentos utilizados para embalagens
convencionais em sacos e em filmes.

Equipamentos: empacotadora vertical, flowpack
(embalagem travesseiro), seladoras com barra
aquecida (conhecidas no mercado como seladoras
pica-pau), maquinas seladoras de cdmara a vacuo
selando embalagens convencionais antes do
congelamento.

FIGURA 4 -Bandejas de EPS com furos e absorvente interno.

Algumas bandejas recebem uma placa absor-
vente em sua base ou até mesmo se pode inclui-la
em sua propria estrutura, com as perfuragdes
mostradas na Figura 4, para reter o liquido pro-
veniente de exsudacdo da carne, tornando sua
apresentacdo mais atrativa. As bandejas podem
ter diversas tonalidades de cores para diferenciar o
tipo de produto no ponto de venda, conforme pode
servistonaFigurab.

Para a definicdo das bandejas convencionais
como solugéo de embalagem, devem ser observa-

» Conservacéo precariaparacarne fresca;

» Embalagens combaixo apelo
demarketingparacarne;

» Naoevitaexsudagdode liquido
provenientedacarne fresca.

FIGURA5 - Bandejas de EPS com vérios tipos de produto.
das algumas de suas vantagens e desvantagens,

indicadas naTabela 2, e os equipamentos utilizados
paraembalar,indicados no Quadro 2.

241



CAPITULO14
APLICACAO DOS SISTEMAS DE EMBALAGEM NA INDUSTRIA DE CARNE SUINA

242

TABELA 2 - Vantagens e desvantagens da bandeja convencional.

VANTAGENS DESVANTAGENS

» Baixocustodeembalagem;
» Equipamentos simples e de baixo custo;
» Féacildeimplementar.

QUADRO 2 - Equipamentos utilizados para bandeja con-
vencional.

Equipamentos: bancada para embalamento manual e
maéquinas de envoltura automatica wrapping machine
comou sem selagem hermética, seladoras de bandeja
convencionais ou comMAP (atmosferamodificada).

EMBALAGEM A VACUO (SEM ENCOLHIMENTO)

Nessa tecnologia existe um processo que
consiste naretiradade ar do interior da embalagem,
removendo, assim, o oxigénio que é o agente
responsavel pelo crescimento e multiplicagéo dos
microrganismos aerdbios, que por sua vez, causam
a deterioracao do produto. Os microrganismos
necessitam de oxigénio para sobreviver e se
multiplicar, porém quando se retira o ar do interior
da embalagem e também se reduz a temperatura,
ocorre maior periodo de adaptacgao das bactérias
deteriorativas e patogénicas a esta nova situacéo
e, em consequéncia disso, hd uma demora no
crescimento delas, causando menor velocidade
de deterioracéo do alimento, ou seja, aumentamos
a sua vida util. Quanto menor for o teor de oxigénio
residual no interior da embalagem e menor a tem-
peratura de conservacgéo, maior sera o tempo de
conservacao doalimento.

Quando seembalaprodutos sensiveis e frageis sob
vacuo, énecessariolevaremconsideragdoalguns efei-

» Conservagao precariado alimento;

» Sembarreiraaodores;

» Embalagens combaixo apelo de marketing;

» Formagaodecamadadegelono
filme paraprodutos congelados;

» Naoevitaexsudagaode liquido
provenientedacarne fresca;

» Emmaqguinas manuais o operador pode
ficarexpostoao calordaréguaaquecida
usadaparaselarecortarofilme.

FIGURA 7 - Embalagem a vacuo com corte de carne.
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FIGURA 8 - Variacéo de pressao de vapor e ponto de ebu-
licdo da &gua.

tos mecanicos que a embalagem pode exercer, como,
por exemplo, esmagar e danificar o produto. Esse
efeito pode resultar em grande nivel de exsudag&o na
embalagem, deformagéo do produto ou até mesmo
perfuracédo da embalagem para produtos com partes
pontiagudas (carne comosso, porexemplo).

Além de prolongar a vida Util da carne, a embala-
gem a vacuo também proporciona algumas vanta-
gens paraoalimento que serd congelado, pois:

» evitaperdadepesoporevaporagaodurante

oprocessode congelamento e estocagem;

» evitaqueimapelofriodoprodutodevidoao

congelamento e aestocagem congelada;

» minimizaaformac&odevaporde dgua

nointerior daembalagem (embalagem
ndo possuiarinternamente) prevenindo,
assim,acondensacgadode vapor de agua
eformacéo de gelonofilme;comisso,
diminuiu o embagamento e permite uma
perfeitavisualizagao do produto.

A embalagem a vacuo pode ser utilizada para pro-
dutos processados (Figura 6) einnatura (Figura 7) bem
como permite passar por processo de pasteurizagao,
esterilizagéo, encolhimento por calor, cozimento e
congelamento, desde que o material de embalagem
sejaadequadoatemperaturadeprocesso.
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23 mbar

20¢C

FIGURA 9 - Ponto de ebulicdo da agua com a redugéo de
presséo em ambiente controlado.

Paraadefinigdo da embalagem avacuo como solu-
cdodeembalagem, devem ser observadas algumas de
suasvantagens e desvantagens,indicadasnaTabela3,
e 0s equipamentos utilizados para embalar, indicados
noQuadro3.

No processo de fechamento a vacuo, a medida
gue a pressao da cdmara do equipamento é reduzida,
também se reduz a temperatura de ebulicdo ou va-
porizacgéo do liquido dentro da embalagem, portanto
para produtos que contém liquido, o vacuo (medido
pela presséo absoluta) deve ser ajustado para um
valor que evite a ebulicdo ou vaporizagao do liquido. A
temperatura do produto deve ser reduzida o maximo
possivel e 0 equipamento de fechamento a vacuo
deve estar preparado com sistemas para proteger a
bombadevacuo, evitando que hajaa sucgao de vapor.

Nas Figuras 8 e 9, é possivel observar aimpor-
tancia da temperatura como fator de sucesso na
embalagemavéacuo. Os produtos com temperatura
superior a 10°C, por ocasido da selagem ao final
do processo, néo terdo o aspecto desejado, com-
prometendo a vida Util do produto. A 10°C ainda
conseguimos garantir uma presséo final (vacuo)
de 12 mbar, ja a 20°C, teremos uma pressao final
proxima a 25 mbar (o aspecto do pacote, solto e
mal aderido ao produto, apresenta caracteristicas
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TABELA 3 - Vantagens e desvantagens da embalagem a vacuo.

VANTAGENS DESVANTAGENS

» Altaprotegdodoproduto;

» Aumento consideravel do shelf life;

» Baixocustodeembalagem;

» Boavisibilidade do produto;

» Reduzaexsudacéodeliquido
proveniente dacarne fresca.

» Dependendodo produto,acompressaono
interior daembalagem € uma desvantagem;
» Embalagens combaixo apelo de marketing.

QUADRO 3 - Equipamentos utilizados para embalagem a vacuo.

Equipamentos: maquinas de cdmara e termoformadoras.

de perdadevacuo, mesmoapdsaselagem).

Na Figura 9, é possivel observar que a agua a
20°C, colocada em um recipiente dentro de uma
camara a vacuo comega a entrar em ebulicdo se o
mandmetroindicar 23 mbar.

EMBALAGEM A VACUO TERMOENCOLHIVEL

A embalagem termoencolhivel utiliza um
filme plastico especial que permite o encolhi-
mento pela agdo do calor. Apds o processo de
fechamento a vacuo, o produto embalado passa
por um banho de agua quente para que ocorra o
encolhimento do filme, minimizando ao maximo
as sobras de embalagem e destacando o produto
, como pode ser visto na Figura 10. Para carne
fresca também tem um efeito muito importante

gue é o de impedir a exsudacao de liquido ou san-
gue para os cantos da embalagem, umavez que o
liquido ndo encontra espaco livre na embalagem
paraocupar.

Embora nao seja perceptivel logo apos a saida
da maquina de embalagem, produtos embalados
com temperatura alta (acima de 10°C) poderéo
apresentar problemasrelacionados aconservacéo,
uma vez que mesmo visualmente tendo boa
apresentacao, poderao desenvolver deterioragéo,
pelo fato de néo ter sido observada a temperatura
corretade embalagem.Emresumo, o encolhimento
melhora a apresentacéo, mas nao evita problemas
de conservacédo. Para a definicdo da embalagem
a vacuo termoencolhivel como solugao de emba-

lagem, devem ser observadas algumas de suas

FIGURA 10 - Produtos cérneos embalados a vacuo: a) especialidade alema, b) linguica cozida, ¢) presunto e d) linguica frescal.
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TABELA 4 - Vantagens e desvantagens da embalagem termoencolhivel.

VANTAGENS DESVANTAGENS

» Altaprotegaodoproduto;

» Aumento consideravel davida til

» Baixocustode embalagem;

» Boavisibilidade doproduto;

» 0encolhimentodas sobras daembalagem
proporcionaumyvisual mais atrativo;

» Evitaexsudacdodeliquido
proveniente dacarnefresca.

» Dependendo do produto,acompressdono
interior daembalagem é uma desvantagem;
» Embalagens combaixo apelo de marketing.

QUADRO 4 - Equipamentos utilizados para embalagem termoencolhivel

Equipamentos: maquinas de cdmaraavacuo e termoformadoras.

(A ] I (B
FIGURA 11 - Produtos embalados com atmosfera modifi-
cada: a) bacon b) carne moida.

vantagens e desvantagens, indicadas na Tabela
4, e 0s equipamentos utilizados para embalar,
indicadosno Quadro4.

EMBALAGEM COM ATMOSFERA MODIFICADA (ATM)

Para produtos que se deterioram quando
expostos ao vacuo, existe a opgdo da emba-
lagem com atmosfera modificada (Figura 11),
que consiste na substituicdo do ar atmosférico
existente no interior da embalagem por uma
mistura de gases controlados, com a fungéo de
prolongar a vida util, manter o frescor, o aroma e
evitar o esmagamento do produto, que ocorre
naembalagemavacuo.

Os gases injetados na embalagem sé&o existen-
tesnoarquerespiramos, porémsao puros, livres de

qualquer bactéria e sdo certificados como préprios
para alimentos. Os principais gases utilizados na
embalagem ATM s&o: Nitrogénio (N,), Diéxido de
Carbono(CO,) e Oxigénio (0,).

Nitrogénio (N,): compde 80% do ar que respi-
ramos, ndo possui cheiro ou sabor, ndo tem efeito
sobre o alimento e é conhecido como “gés inerte”.
O nitrogénio é muito utilizado nas embalagens
com atmosfera modificada e sua principal fungéo
€ ocupar o0 espaco no interior da embalagem no
processo de substituigdo do ar atmosférico pelo
gas controladonointerior daembalagem.

Diéxido de Carbono (CO,): se dissolve facil-
mente dentro de liquidos e substancias gordu-
rosas contidas no alimento. 0 CO, se combina
com a agua para formar o acido carbdnico, que ira
reduzir o pH na superficie do produto e por causa
desse efeito o crescimento de microrganismos é
retardado e, consequentemente, a conservacao
do alimento é prolongada. O uso desse géas requer
a utilizagédo de filmes com barreira a gases. CO,
pode, algumas vezes, dar um pequeno gosto acido
no alimento, mas desaparece minutos apos a
aberturadaembalagem.
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TABELA 5 - Vantagens e desvantagens da embalagem com atmosfera modificada

VANTAGENS DESVANTAGENS

» Altaprotegaodoproduto;

» Aumento consideraveldavida (til se
comparada as embalagens emban-
dejas sematmosferamodificada;

» Embalagemcomvisualmuito
atrativo, quando embandejas;

» Mantémoalimentofresco;

» Adequadoparaprodutosfrageis,
pois naohacompresséo do produto
nointeriordaembalagem;

» Maiorfacilidade de acomodagéo para
transporte, quando embalado embandejas.

» Custoadicional daembalagemfinal devido
aogas e material de embalagem utilizado;
» Investimentoadicionalno equipa-
mento paraadaptagao do sistema
deinjecaode gasnaembalagem;
» Sistemadeembalagem que apresenta
poucaresisténciaaconstantes
variagoes de temperatura.

QUADRO 5 - Equipamentos utilizados para embalagem com atmosfera modificada.

Equipamentos: maquinas de cdmara, termoformadoras e seladoras de bandeja.

Observagoes:

a) amaquina de cdmara, empacotadora vertical e flowpack horizontais ndo permitem a injecéo de oxigénio devido ao
risco de explosao (somente N, e CO,);b) aempacotadora vertical e flowpack horizontal também podem ser adaptadas
paraATM, porém témalto consumo de gas e dificilmente atingemresidual de oxigénio abaixo de 1%.

Oxigénio (0,): parece contraditdrio o uso do
oxigénio na embalagem com ATM, pois o principio
basico desse tipo de embalagem é praticamente
elimina-lo da embalagem, com indices abaixo de
1%, mas para a carne vermelha o oxigénio tem a
fungao especifica de preservar a sua coloragao
avermelhada, nesses casos se injeta em torno

de 70% de O, no interior da embalagem para a
conservacéao do alimento. Essa é uma condigao
especifica para a carne vermelha, pois séo muito
raras as aplicagoes de embalagem ATM com inje-
cdo de oxigénio. Para a definigdo da embalagem
com atmosfera modificada como solugéo de
embalagem, devem ser observadas algumas de

FIGURA 12 - Produtos céarneos embalados em embalagem skin: a) espetinhos de carne, b) cortes preparados.
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FIGURA 183 - Embalagem skin com trés filmes vista em
corte esquematico.

suas vantagens e desvantagens, indicadas na Ta-
belab, e os equipamentos utilizados paraembalar,
indicadosno Quadrob.

EMBALAGEM SKIN (FILME TAMPA
ADERIDO AO PRODUTO)

Nessa tecnologia a embalagem também é a
vacuo, mas com uma diferenca fundamental: o
produto é posicionado sobre base ou bandeja
rigida e o filme de cobertura (filme tampa) é
aquecido e se molda perfeitamente em toda

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

FIGURA 14 - Produto embalado em skin com trés filmes.

a superficie de contato, inclusive em todo o
contorno do produto (Figura 12). Esse tipo de
embalagem pode ser utilizado somente em
maquinas termoformadoras ou seladoras de
bandeja e a sua apresentagéo final é bastante
atrativa, pois destaca o produto e proporciona
uma clara diferengca em termos de posiciona-
mento de marketing no ponto de venda. O custo
dessa embalagem é relativamente elevado, pois
o filme é especial, justificando seu uso somente
em produtos comalto valor agregado.

Na embalagem skin também & possivel utilizar
um terceiro filme para cobrir a bandeja e injetar
gas (atmosfera modificada), como pode ser visto

TABELA 6 - Vantagens e desvantagens da embalagem do tipo skin.

VANTAGENS DESVANTAGENS

» Altaprotegaodoproduto;

» Aumento considerdveldavida util;

» Boavisibilidade doproduto;

» Embalagemcomvisual muito atrativo;

» Praticidade paraoconsumidor;

» Evitaexsudagéodeliquido pro-
veniente dacarnefresca.

» Dependendodo produto,acom-
presséaonointerior daembalagem
poderéd esmaga-lo oudeteriora-lo;

» Custoelevadode embalagem;

» Custoelevadodeimplementacéo.

QUADRO 6 - Equipamentos utilizados para embalagem tipo skin.

Equipamentos: termoformadoras e seladoras de bandeja.
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nas Figuras 13 e 14, e com isso obter beneficios
adicionais, tais como a coloragao do alimento,
melhoria da qualidade da carne pela maturacgéo,
além de a embalagem permitir apresentagéo do
produto na posigéo vertical. Para a definigdo da
embalagem skin como solugéo de embalagem,
devem ser observadas algumas de suas vanta-
gens e desvantagens, indicadas na Tabela 6, e os
equipamentos utilizados para embalar, indicados
no Quadro 6.

TRIPAS OU ENVOLTORIOS ARTIFICIAIS

Nessa tecnologia, a embalagem, em formato
tubular, recebe o produto na forma de uma pasta ou
emulsdo em um processo chamado embutimento e
o fechamento daembalagem apds o embutimento &
realizado em uma clipadora com grampos metalicos.
0 cozimento do produto ja embutido, seja ele por
&gua ou vapor, além de proporcionar as caracteris-

ticas sensoriais esperadas, reduz drasticamente o
numero de microrganismos viaveis, e se conservado
em temperaturas adequadas, prolonga a vida de
prateleiradoprodutode formasignificativa.

O produto deve preferencialmente ser embuti-
doavécuo, ou seja, aembutidora precisa dispor de
bomba de vacuo e a forma construtiva dela deve
viabilizar o embutimento com o menor volume de
arpossivel.

Existem diversas tecnologias de tripa artificial
disponiveis no mercado. As principais aplicagoes

sao:

Tripas celulésicas
»  Salsichas: utilizamtripas celuldsicas e ba- .
sicamente séo utilizadas paradarformaaos
produtos. Apds o cozimento, elaéremovida

mecanicamente e descartada. A salsicha i
FIGURA 18 - Tripas plasticas em mortadelas.
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VANTAGENS DESVANTAGENS

» Altaprotegdodoproduto;

» Aumento consideraveldavida Util;
» Praticidade paraoconsumidor;

» Custodaembalagem.

QUADRO 7 - Equipamentos utilizados para embalar
com tripas.

Equipamentos: embutidoras e clipadoras manuais ou
automaticas.

é comercializada sematripa(Figura15).

» Mortadelas defumadas: utilizamas tripas
celulésicas comamesmabase tecno-
l6gicadas salsichas, mas normalmente
sdocomercializadasjuntocomas pecas
eremovidas por ocasido do fatiamento
no ponto de consumo (Figura16)

Tripasplasticas

» Apresuntados (Figura17)emortadelas sem
defumacéo (Figura18) utilizam tripas cons-
truidas apartir daextrusdo de diferentes ca-
madas de polimeros artificiais que conferem
aelasbarreirasnecessarias aperdade vapor
de 4gua,ao oxigénio e aresisténciame-
canicaparagarantir que o produto chegue
integro e saudavel no ponto de consumo.

Tripas de colageno

» Salames e produtos curados semelhantes
utilizamtripas construidas apartir de
colagenode origemanimal (pele de bovinos
e suinos), sendo utilizadas paradar forma
epermitiratrocade umidade comoam-
biente externo. Podem ser comercializadas
diretamente comestatripaouenvoltasem
umaembalagem combarreira (Figura19).

» Habitos de consumo especificos;

» Demandadominio de tecnologia
especificade producéo;

» Visibilidade doprodutonoscasos
emque aembalagem é opaca;

» Unidade de consumoincompativel

comademandadealgunsclientes.

FIGURA 19 - Tripas de colédgeno em salames.

Além das tecnologias e tripas mencionadas,
em alguns mercados sao utilizadas tripas
celuldsicas fibrosas (semelhantes as utilizadas
para mortadelas defumadas, mas com a adicdo
de fibras de celulose), tripas celulésicas fibrosas
com camada de PVDC, tripas de colageno
comestivel usualmente em produtos de pequeno
diametro e tripas de tecidos. Para a definicao
do uso de tripas como solugédo de embalagem,
devem ser observadas algumas de suas vanta-
gens e desvantagens, indicadas na Tabela 7, e os
equipamentos utilizados para embalar, indicados
noQuadro 7.

MATERIAIS DE EMBALAGEM

0 desenvolvimento nessa érea é extremamen-
te rapido e surgem, cada vez mais, materiais com
diferentes propriedades e melhorias para proteger
o produto, proporcionar melhor transparéncia,
melhor selagem, entre outros aspectos.
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TABELA 8 - Propriedades dos materiais usados para embalagem de carnes e produtos cérneos.

MATERIAL SIGLA FLEXIVEL RIiGIDO MOLDAVEL BARREIRAAO, B:SEEERRA SELAVEL
Poliamida PA X X X

Poliamida orientada OPA X "X X

Polietileno PE X X X
Polietilenodealtadensidade ~ HDPE X X X
Poliésteramorfo A-PET X X X X

Poliéster PETP X X X
Poliésterorientado PETP X X X X
Polipropileno PP X X X X X
Polipropileno expandido EPP X X X X
Polipropileno orientado OPP X X X
Poliestireno PS X X

Poliestireno orientado OPS X X

Policloreto do polivinila PVC X X X X
Policarbonato PC X X

Celulose ZG X

Surlyn X X X X
Lacade selagemaquente HS-L X
Lacadeselagemafrio KS-L X
Copolimeroetilenovinildlcool ~ EVOH X X

Folhade aluminio <20um Al X X X

Folha de aluminio>20um Al X X X

Policloreto de vinilideno PVDC X X X

E muito importante ter em mente que todo
material plastico em contato com alimento deve
ter certificagao para garantir que é proprio para
essafinalidade.

FILMES ESTICAVEIS E TERMOENCOLHIVEIS
SEM BARREIRA

Geralmente, séo materiais monocamada que
contém polietileno especialmente tratado para
obter as propriedades de encolhimento ou estira-

*X=somenterecipientes de fundo plano.

mento, possuemalta transparéncia (na maioria dos
materiais), mas oferecem pouca garantia contra
furos e ndo possuem barreira a oxigénio e outros
gasescontidosnoar.

FILMES COM BARREIRA A GAS,
TERMOENCOLHIVEIS OU NAO

Esses filmes sdo usualmente produzidos
para embalagens a vacuo ou com atmosfera
modificada, para garantir a protegao do produto



por meio da barreira a determinados gases. Os
filmes com barreira a gas sdo multicamadas,
ou seja, sdo produzidos com vérios materiais
que séo definidos de acordo com a finalidade da
embalagem e do produto.

PROPRIEDADES DOS MATERIAIS DE EMBALAGEM

Os materiais utilizados sao especificos para
cada aplicacéo, produto e tipo de embalagem a ser
produzida, mas, para a sua definigéo, e de acordo
com a aplicacéo, é necessério saber as caracte-
risticas de cada componente a ser utilizado para
produzir o filme adequado paraaembalagem.

COMBINAGAO DE MATERIAIS

O filme produzido por um desses materiais apre-
sentados na Tabela 8 isoladamente pode néo ser
adequado para a embalagem a vécuo. Cada filme é
produzido de uma combinagao de pelo menos duas
camadas distintas e cada uma com propriedades
diferentes formando um filme denominado “lami-
nado” ou “coextrusado”. Como exemplo, podemos
citar o filme PA/PE, sendo que a camada PA (polia-
mida) oferece estabilidade mecanica e barreira a
gases enquanto a camada PE (polietileno) oferece
a propriedade de selagem e de barreira a umidade
e ao vapor de agua, de forma a evitar a saida de
produtoouliquidodointerior daembalagem.

Existem diversas possibilidades de combina-
cOes de camadas, com espessuras diferentes e
cadavezmais se tiraproveito dessas combinagdes
para o desenvolvimento de novas estruturas de
filmes para as mais diversas aplicagdes e necessi-
dades, tais como rigidez, resisténcia a perfuragao,
barreira a gases mais eficientes, transparéncia,
possibilidade de impressao, resisténcia ao con-
gelamento, resisténcia a altas temperaturas,
resisténciaarupturase,até mesmo, paraaredugéo
de custo domaterial de embalagem.
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BANDEJAS

As bandejas podem ser termoformadas ou
injetadas e, geralmente, as injetadas tém maior
espessura e apresentam formas mais atrativas
(&4ngulos retos, formas complexas etc.), oferecem
a vantagem de poder serem fabricadas com os
mais diversos tipos de materiais plasticos e, em
alguns casos, também de papel-cartéo ou aluminio
e oferecem grande flexibilidade de uso. Bandejas
pré-formadas sé&o ideais para pequenos lotes de
producéo ou trocas frequentes de formato, mas,
em contrapartida, tém maior custo quando com-
paradas as bandejas produzidas por uma maquina
in line como a termoformadora e o espago fisico
para estoque de bandejas é muito maior do que
0 espaco necessario para armazenar bobinas de
filme termoformavel.

Os fabricantes de bandejas desenvolveram
diversas solugdes, tais como o cédigo de cores para
diferenciagao de produto, retencgéo de liquidos prove-
nientes de exsudagao, selagem, suporte do produto,
preparo do alimento na prépria bandeja por forno mi-
croondas ouconvencional, permitir esterilizagao, etc.

EMBALAGEM E MEIO AMBIENTE

Amaioriados materiais plasticos utilizados para
embalagem & proveniente do petréleo e por mais
de 15 anos a produgao tem aumentado constante-
mente, gerando um problema ambiental crescente
noquedizrespeitoasuacoletaereciclagem.

Essa preocupagédo com o impacto ambiental
chamou a atengéo das autoridades e, comisso, foi
divulgadaaDiretiva Europeia2004/12/EC,de11de
fevereiro de 2004, onde séo claramente indicadas
as orientagdes para o futuro do plastico e outros
materiais de embalagem.

Alguns dos materiais ndo podem ser reciclados,
principalmente devido as suas caracteristicas
de multiplas camadas e ao uso de materiais de
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barreira que séo adicionados as suas estruturas
base (exemplo: PP/EVOH/PP).

Para aumentar o uso consciente e dar suporte ao
financiamento de pesquisas de materiais ndo poluen-
tes, alguns paises criaram organizagdes responsa-
veis pela taxa de coleta das embalagens produzidas
e distribuir os fundos arrecadados. Alguns exemplos
dessas organizagdes sdo ECOEMBALLAGE, na
Franga; DSD; na Alemanha; ECO-ENDES, na Espanhae
VALPACK, no Reino Unido. Todas essas organizagdes
estéo agrupadas na Europa sob a entidade PRO-EU-
ROPE (www.proeurope.info).

Os plasticos s@o os materiais mais praticos e mais
atrativos para o marketing devido as diversas possibi-
lidades de equipamentoeembalagens paraalimentos.

Existem pesquisas orientadas a procura de ma-
téria-prima alternativa ao petroleo para a producéo
de plastico, particularmente de origem vegetal,
tais como amido de milho, algas, etc.

Alguns resultados positivos ja foram obtidos
e alguns filmes e bandejas ja sdo produzidos e
apresentam aplicagdes bem sucedidas. Levan-
do-se em conta a baixa quantidade produzida, o
fator prego ainda é determinante para a escolha do

material de embalagem, porém néo ha duvidas de
que devido apreocupacao global e conscientizagéo

FIGURA 20 - Equipamento overwrap de bancada.

FIGURA 21 - Equipamento overwrap automatico industrial.

das pessoas, cada vez mais havera procura por
materiais com menor agressao ao meio ambiente
e, certamente, esses materiais inovadores devem
fazerpartedo contextoindustrial.

Enquanto esses materiais alternativos estao

FIGURA 22 - Seladora manual.

em desenvolvimento para o futuro, por outro lado,
as empresas fabricantes de embalagem e méaqui-
nas trabalham para utilizar materiais com menor
espessura, sem reduzir suas caracteristicas de
protegdoao produto.



FIGURA 24 - Seladora em L com tiinel de encolhimento.

EQUIPAMENTOS
MAQUINA OVERWRAP (PARA FILME ESTICAVEL)

Os equipamentos de overwrap mais conhecidos
do publico em geral sdo os de bancada (Figura 20)
utilizados em mercados, padarias e agougues para
envolver abandeja (geralmente EPS) manualmente
com um filme de protecéo, mas, também, existem
equipamentos totalmente automaticos que
executam essa mesma fungéo, para utilizagdo em
escalaindustrial (Figura21).

Geralmente, é utilizado nesse processo um
filme esticavel com base em PVC e com alta
capacidade adesiva, para garantir o fechamento da
embalagem na parte inferior da bandeja. Em muitos
casos, sdo utilizados filmes poliolefinicos.

Quando ndo ha necessidade de expor ao calor
para o encolhimento do filme, esse tipo de emba-
lagem se torna bastante adequada para produtos
sensiveisaocalor.

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

f,/
Embalagem

FIGURA 25 - Diagrama de funcionamento da empacota-
dora vertical.

FIGURA 26 - Empacotadora vertical.
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SELADORA MANUAL

As seladoras manuais (Figura 22) sédo equipa-
mentos bastante simples de operar e sua fungao
é somente efetuar a selagem do saco plastico
pré-formado (também conhecido como pouch).

MAQUINA SELADORA EM L PARA FILME
TERMOENCOLHIVEL

* e

FIGURA 27 - Diagrama de funcionamento da flowpack
horizontal.

FIGURA 28 - Maquina flowpack horizontal.

Com o mesmo principio do overwrap, o0 equipa-
mento envolve o produto com um filme que possui
propriedade de encolhimento quando submetido ao
calor. O filme para esse equipamento é dobrado ao
meio e amaquina o abre paraque o produto sejainseri-
doem seuinterior; em seguida, uma barra de selagem
em perfil L executa a selagem e corte do filme (Figura
23). Logo apds essa etapa, a embalagem passa por
um tunel aquecido (Figura 24) para o encolhimento do
filme e, assim,aembalagemestafinalizada.

FIGURA 29 - Méaquina de fechamento a vacuo com cé-
mara dupla.

FIGURA 30 - Maquina de fechamento a vacuo com cé-
mara simples.

FIGURA 31 - Mé&quina de fechamento a vacuo com céma-
ra e esteira (ndo permite ATM).

EMPACOTADORA VERTICAL

Os pacotes convencionais sao produzidos por
empacotadoras verticais (VFFS — Vertical Form
Fill Seal), que processam filmes para acomodar o



produto. O filme abraga o tubo formador e esse, por
sua vez, recebe o produto que é dosado por um sis-
tema automatico, como, por exemplo, uma balanga
de multiplos cabegotes, e, em seguida, ocorre a
selagem vertical e horizontal, juntamente com o
corte da embalagem no tamanho pré-determinado
(Figuras25e26).

EMPACOTADORA HORIZONTAL (FLOWPACK)

As embalagens processadas pela maquina flo-
wpack (HFFS — Horizontal Form Fill Seal) sdo muito
semelhantes a embalagem tipo “travesseiro” das
empacotadoras verticais, comadiferencade que o
produto é direcionado para o interior da embalagem
no sentido horizontal, por meio de guias transporta-
doras (Figuras 27 e 28).

MAQUINAS DE CAMARA

|

As méaquinas de camara a vacuo utilizam sa-
cos plasticos pré-formados (pouch), para a em-
balagem a vacuo ou em atmosfera modificada
(ATM), para embalar carne fresca, processada,
congelada, etc. As maquinas podem ter cdmara
dupla (Figura 29), camara simples (Figura 30)
e camara e esteira (Figura 31). O produto deve
ser inserido manualmente no interior do saco
pré-formado que, por sua vez, é posicionado no
interior da cdmara e sobre a barra de selagem.
Ao se fechar acamara, abombade vacuoiniciaa
retirada de ar até o ponto programado e, em se-
guida, abarraaquecida se fecha para executara
selagem por meio de prensagem e aquecimento
do filme (fusdo da embalagem). Quando a
embalagem for com atmosfera modificada o
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FIGURA 32 - Diagrama de funcionamento da termofor-
madora.

FIGURA 33 - Termoformadora.

ciclo é praticamente o mesmo, porém, logo
apos finalizar o processo de vacuo, inicia-se a
injecdo do gas até o ponto programado, para, em
seguida, ocorrer a selagem.

Importante citar que em maquinas de camara a
injecao de gas é limitada pela presséo interna, pois
amedida que injetamos gés, apds o0 vacuo, a pres-
séo interna na cdmara do equipamento aumenta
atéolimiteemqueatampaabre sozinha.

TERMOFORMADORAS

O

As termoformadoras (FFS - Form Fill Seal)
processam bobinas de filme. A mesma maquina
forma o filme, recebe o produto e selaa embalagem
em um processo bastante automatizado (Figura
32), onde o operador somente se preocupa em
posicionar o produto nas cavidades formadas,
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enquanto o processo de selagem, vacuo e/ou at-
mosfera modificada e corte da embalagem é feito
automaticamente pelatermoformadora.

As termoformadoras (Figura 33) podem produ-
zir tanto embalagens flexiveis como rigidas, com
FIGURA 34 - Diagrama de funcionamento da seladorade ~ @s tecnologias de vécuo, atmosfera modificada,
bandejas automatica. embalagem skin e embalagemtermoencolhivel.

O filme inferior é transportado até o molde de

formagao, onde sera aquecido até atingir a tempe-
ratura ideal e, em seguida, recebe um sopro de ar
comprimido contra as cavidades do molde e, assim,
se esfria e assume a forma das cavidades. Apds
esse processo, o filme com as cavidades formadas
é transportado para fora do molde, onde recebera o

FIGURA 35 - Seladora de bandejas semiautomética de produto e, em seguida, é transportado novamente
bancada. . .
até o molde de selagem para que haja o processo
de vacuo ou atmosfera modificada e a Ultima agéo
¢é ade corte, para deixar as embalagens no tamanho

corretoeremoveras sobras defilme.

SELADORA DE BANDEJA

FIGURA 36 - Seladora automética.

FIGURA 37 - Seladora semiautomatica. FIGURA 38 - Clipadora acoplada a embutideira.
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FIGURA 39 - Clipadora.

formadas produzidas por empresas especializadas
e bobinas de filme para o fechamento. Essas maqui-
nas podem ser configuradas para embalagem com
ATM (atmosfera modificada), embalagem skin e, até
mesmo, para fazer somente a selagem do filme de
fechamento (semvacuoouinjecdo de gas).

As bandejas sédo enviadas com produto ja
posicionado em seu interior até o molde de
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selagem, onde ocorrerdo as fungdes de vacuo,
injecdo de gas, selagem e corte para, em segui-
da, entregar a embalagem finalizada e pronta
para ser transportada para o ponto de venda
(Figura 34). Existem modelos automaticos e
semiautomaticos, como pode ser visto nas
Figuras 35,36 e 37.

CLIPADORA

As clipadoras sé&o utilizadas para fechar tripas
artificiais e geralmente sdo acopladas as maquinas
embutidoras, que processam e embutem o produto
na tripa artificial que é posicionada em um dispositivo
tubular da clipadora. Quando se atinge o volume de
produto desejado a tripa é entéo “abragada” por um
clip metalico, que fecha a sua extremidade por pres-
sdo mecénica, impedindo a saida de produto (Figuras
38e39).

Além do clip, também é possivel a colocagao de
“lago”, para dependurar o produto para processo de
cura, por exemplo.
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O varejo € o elo da cadeia produtiva que tem
contato direto com o consumidor final e, portanto,
conhece as suas necessidades e conveniéncias.
Ele é responsavel ndo sé pelavenda, mas, também,
pela conservacao do produto que esté sendo
exposto paracomercializagao.

Ocrescimento do espagorefrigeradono varejo tem
sido impulsionado pela demanda por pratos prontos,
havendo diversificagéo dos produtos, especialmente
osfabricadosporgrandesindustrias doramo.

Apesar do crescimento, a limitagao da area
refrigerada nos supermercados e casas de carne
pode ser um obstaculo importante para uma
expanséo ainda maior do setor. Ha preocupacao
com os custos de armazenamento frigorificado,
mas os produtos resfriados ou congelados ndo
mantém sua qualidade sem boas condigdes
de refrigeracdo. Se o estabelecimento ja tem
layout definido e ndo pretende ampliar a sua area
refrigerada, acaba colocando mais um item no
espacojaexistente.

Embora o consumidor tenha relagéo direta com
o varejo, a qualidade dos produtos refrigerados
depende da sequéncia de varias etapas, comegan-
do pelo resfriamento da carcaca no abatedouro
e terminando no ambiente doméstico. Conse-
guentemente, é importante entender o quanto a
refrigeracéo é necessaria em cada uma dessas
etapas, de que forma ocorre ainteragéo entre elas
eoquepode serfeito paragerenciar o processo.

RESFRIAMENTO DE CARCACA

Na etapa da industrializag&o, os cuidados
higiénicos tém inicio no abatedouro, pois a tempe-
ratura inicial da carcaga favorece o crescimento
da maioria dos patdgenos, capazes de crescer
em temperaturas acima de 10°C. Por essa razao,
o seu resfriamento deve ser concluido o mais
breve possivel, de modo a atingir temperaturas que
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inibam o crescimento desses micro-organismos.
(PECK; STRINGER, 2005). Ent&o, uma vez atingida a
temperatura recomendada, esta deve ser mantida
aolongo do tempo, pois diferentemente do proces-
samento térmico, o objetivo da refrigeragéo ndo é
destruir os microorganismos, mas inibir ou retardar
o seu crescimento. Dessa forma, a refrigeragao
cumpre a sua fungéo no que diz respeito a seguran-
camicrobioldgica.

Os sistemas de resfriamento devem reduzir no
menor tempo possivel atemperatura dacarcacaou
meia-carcagaa4°C,aqual é considerada adequada
paraaobtengao de cortes e cura de produtos. Mas,
ao atingir 7°C, a carcaca ja pode ser desossada
ou transportada para outros estabelecimentos
(JAMES; JAMES, 2002).

TRANSPORTE REFRIGERADO

O transporte refrigerado é o elo entre o abate-
douro e o varejo (ou uma central de distribuicdo). As
carcagas e cortes resfriados devem manter a tem-
peraturade 7°Caté achegadaao destino. O controle
do resfriamento no abatedouro € importante, pois
meias-carcagas ou quartos com temperatura super-
ficial de 5°C podem apresentar temperatura interna
tédo alta quanto 18°C, caso o tempo de permanéncia
no ambiente refrigerado seja insuficiente. A vida Util
de carnes embaladas a vacuo pode atingir apenas
25% do seu potencial maximo (isto é, duas em vez
de oito semanas) se o produto for transportado
sob temperaturas abusivas. Quanto aos produtos
congelados, embora sofram menos com pequenas
variagOes de temperatura em relagéo aos produtos
resfriados, também necessitam de cuidados
continuos nas operagoes de transporte. Abaixo de
-18°C, nenhuma consequéncia tem sido associada
a qualidade ou a seguranga microbioldgica, mas as
chances de ocorréncia aumentam acima de - 12°C
(ESTRADA-FLORES, 2006).
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Uma preocupacao especial torna-se pertinente
quando as industrias de carnes terceirizam o
transporte frigorificado para a distribuigdo de seus
produtos. E preciso avaliar cuidadosamente se o
prestador de servico estd capacitado paracompar-
tilhar as responsabilidades exigidas pela cadeia do
frio ou se, simplesmente, trata-se de uma empresa
de transporte que se mantém em atividade gracas
aumpoderoso trabalho de marketing. N&o raramen-
teemsituagoes desse tipo, os funcionérios desco-
nhecem que aunidade de refrigeracéo doveiculode
transporte nédo tem a fungéo de resfriar o produto,
mas somente de manter a sua temperatura no
valor recomendado até a chegada ao destino. Nas
empresas especializadas, o treinamento efetivo de
pessoal é fundamental para compreender a impor-
tancia do controle da temperatura de transporte
dosprodutos cérneos.

Outro aspecto importante, é associar o modelo
do veiculo de transporte com as suas caracte-
risticas de construcao, sistema de refrigeracgéo,
movimentacé&o interna de ar frio e a diferenca de
temperatura entre o produto e o ambiente externo.
Em veiculos de menor porte, que transportam
produtos diversificados ao mesmo tempo e estéo
sujeitos a variagGes ambientais frequentes, ha
dificuldade para manter a temperatura interna por
causa das sucessivas aberturas de portas para
descarregamento. Mesmo quando o veiculo possui
isolamento térmico, o sistema de refrigeracao
apresenta respostas limitadas em situagoes que
exigem uma demanda rapida pelo frio, pois a potén-
cia disponivel no veiculo, em geral, também tem as
suaslimitagoes (JAMES; JAMES, 2002).

EXPOSITORES PARA O

MERCADO VAREJISTA
Afinalidade é apresentar avariedade de cortes

e produtos resfriados (embalados ou ndo) ou

congelados para a venda ao consumidor final em
espacos reservados, utilizando equipamentos
apropriados chamados de expositores (chilled/
frozen display). Esses equipamentos tém o
formato de cabines e sdo dotados de sistema
de refrigeragdo mecanica. Séo projetados para
a manutencgéo da temperatura de produtos pre-
viamente resfriados ou congelados e o seu bom
desempenho depende de uma série de fatores
qgue devem ser controlados. A temperatura de
operacao estd associada a qualidade do produto e
aoaspectoecondmico daatividade.

TIPOS DE EXPOSITORES

Quanto a geometria, as cabines podem ser clas-
sificadas, basicamente, em horizontais, verticais ou
mistas. H4, ainda, a opgéo de funcionamento aberto
oufechadocomportasouvidros deslizantes.

Os modelos horizontais podem acomodar gran-
de quantidade de produtos, reduzindo a frequéncia
de reposigao, principalmente em produtos de alto
giro comercial. Porém, ocupam mais espacgo no
solo, sendo utilizados em estabelecimentos com
maior area disponivel parainstalagéo.

Ja os modelos verticais, sdo preferidos para
a comercializagao de produtos em menor quanti-
dade, maior variedade e de baixo giro. Tém melhor
aproveitamento do pé direito da edificagéo e séo
visiveis a certa distancia, por causa da altura, o
que é interessante no aspecto de vendas. Porém,

FIGURA 1 - llustragao de modelos de expositores
horizontais: (a) aberto e (b) fechado.



a altura maxima deve ser tal que permita o acesso
dos consumidores aos produtos em exposigéo.

Nos modelos mistos, as duas formas geométri-
cas coexistem e, geralmente, a drea de exposicéo
vertical é fechadacomportas de vidro.

Proporcionalmente, os modelos abertos con-
somem mais energia em razao da facilidade para o
ingresso de calor ambiental na drea refrigerada da
cabine. Os modelos fechados sdo mais recomen-
dados para a exposigao de produtos cuja vida Util &
mais afetada pela flutuagao de temperatura.

Para manter a temperatura dos produtos, os
expositores possuem um sistema de circulagéo
de ar frio, geralmente insuflado nas tubulagdes
por ventiladores instalados no local. Esse ar vem
da unidade de refrigeracéo, entra na cabine a
uma temperatura programada e percorre toda a

FIGURA 2 - llustracéo de modelos de expositores verti-
cais: (a) fechado e (b) aberto.

FIGURA 3 - llustragdo de modelo de expositor misto.
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regido a ser refrigerada para a retirada de calor. Em
seguida, volta a ser resfriado, fechando o ciclo de
refrigeracéo. Parte do ar frio que circula também
atua na forma de cortina de ar, constituindo uma
barreira térmica contra correntes externas de ar
relativamente quente e Umido que perturbam o
bom desempenho do equipamento (CORTELLA;
D’AGARO, 2006; JAMES; JAMES, 2002).

INSTALACAO

0 grande desafio do projeto de um expositor
refrigerado é manter a temperatura do ar frio que
envolve o produto colocado no seu interior. Dessa
forma, é importante que a sua instalagéo seja feita
em local cujas condigdes ambientais estejam pre-
vistas no projeto de dimensionamento desses equi-
pamentos, tais como temperatura, umidade relativa
evelocidadedoar (CORTELLA; D’AGARO, 2006).

Alocalizacao é estratégica no aspecto de
vendas, mas deve-se evitar ainstalagcdo em areas
sujeitas aexposicéo direta ao sol, iluminagdo exces-
siva, correntes de ar ou fontes de calor, tais como as
vizinhangas de portas,janelas, corredores etc.

Altas temperaturas ambientais causam maior
flutuagéo da temperatura do produto. Umidades
relativas elevadas promovem a formagao de gelo
na superficie do evaporador e nas tubulagoes
de retorno de ar frio, aumentando a frequéncia
do degelo. Nos dois casos, o desempenho do
sistema de refrigeracéo fica prejudicado, podendo
comprometer a qualidade do produto e elevar o
consumo de energia elétrica desnecessariamente.
A velocidade das correntes externas de ar é mais
importante na instalacdo de cabines abertas por
causa da possibilidade de interferéncia no fluxo
da cortina de ar (JAMES; JAMES, 2002). Em esta-
belecimentos comerciais com grande volume de
exposicao de produtos resfriados ou congelados,
o controle das condigGes ambientais pode ser
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melhorado comacriagéo de umaadreafriaexclusiva,
protegida eisolada das demais éreas de comerciali-
zagdo (CORTELLA; D’AGARO,2006).

INCIDENCIA DE FONTES DE CALOR

Todas as fontes de calor que penetram na zona
de refrigeragdo tém que ser removidas para a
manutencao da temperatura do produto. Grande
parte é proveniente do ambiente externo, tais
como o calor que atravessa o isolamento térmico
das paredes das cabines ou, ainda, o vidro das
portas e tampas em cabines fechadas. Mas amaior
incidéncia de calor € proveniente de correntes ex-
ternasdearrelativamente quente e imido, que tém
acesso continuo ao interior de cabines abertas ou
durante a abertura de portas nos modelos fecha-
dos. Para bloquear os seus efeitos, foram criadas
as cortinas de ar, que funcionam bem em cabines
horizontais abertas ou modelos verticais fechados
,quando a porta for aberta (ndo séo tao efetivas em
cabines verticais abertas). Outra parcela de calor
¢ proveniente da incidéncia de radiagéo ambiental
emcabines abertas ouporportas e tampasdevidro
em cabines fechadas. Seus efeitos podem elevar
emb°a7°Catemperaturade produtos congelados
colocados no topo de cabines horizontais ou em
posigcOes mais externas nas cabines verticais.
Embalagens de aluminio (melhor que as derivadas
de celulose) permitem reducéo de até 5°C na
temperatura de produtos expostos em condigdes
mais criticas (CORTELLA; D’AGARO, 2006).

0 ambiente interno da cabine também con-
tribui com suas fontes de calor, principalmente
aquelas provenientes da iluminacao e resisténcias
elétricas. Ailuminacao interna é importante para
destacar os produtos em exposig¢ao, mas, quando
excessivamente intensa, pode aumentar a sua
temperatura. Isso é mais frequente em cabines
verticais com iluminacgao instalada em cada prate-

leira, concentrando o efeito da radiagéo na superfi-
cie dasembalagens. Ouso deldampadasfrias,istoé,
de baixa geracéo de calor, contribui para minimizar
os efeitos indesejaveis da radiagéo, restringindo-
se ailuminagdo para 600 a 700 lux. As resisténcias
elétricas fornecem calor para a eliminagéo de gelo
formado na superficie do evaporador e paredes das
tubulagdes de ar frio. Elas também sé&o utilizadas
para aquecer e manter a superficie das portas de
vidro livre da condensagéo de umidade (CORTELLA;
D’AGARO, 2006).

IMPORTANCIA DO DEGELO

Apesar das barreiras criadas para dificultar a
penetracdo de ar vindo do ambiente externo, a for-
macao de gelo no evaporador, tubulacéo de retorno
e paredes da cabine é apenas questao de tempo.
Como esse ar é relativamente Umido, ao encontrar
superficies com temperaturaigual ouinferiora 0°C
ocorre a mudanca de estado da édgua. A formagao
de gelo é um problema porque diminui o contato do
ar de retorno com a superficie fria do evaporador e
causa obstrugado da sua passagem pela tubulagéo,
prejudicando o desempenho dos ventiladores.
Consequentemente, o sistema de refrigeracéo
tem maior dificuldade para manter a temperatura
do produto durante o funcionamento do expositor
(CORTELLA; D’AGARO, 2006).

A funcéo do degelo é justamente eliminar a
camada de gelo formada nas superficies frias.
Para tanto, é preciso fornecer calor, comumente
por meio de resisténcias elétricas. Inevitavel-
mente, a temperatura do produto vai subir. Por
exemplo, para manter o produto préximo a 0°C, a
temperatura do ar podera ser de -4°C, condigéo
que favorece a formacgéo de gelo. Mesmo tendo
bom controle operacional, o degelo poderé elevar
atemperaturado ara10°a12°C e a do produto
para 3°C, oumais, durante aoperacao.



A magnitude da elevacao da temperatura
dependera da quantidade formada de gelo, que,
por sua vez, definird o tempo gasto na operagao
de degelo. Operagdes menos frequentes tendem
a acumular mais gelo e demorar mais tempo,
apresentando maior elevacao da temperatura
do produto (por exemplo, duas vezes ao dia). Nas
operagdes de maior frequéncia, a elevacéo da
temperatura do produto é mais moderada (por
exemplo, a cada duas horas). Entéo, a definigéo
da frequéncia é importante para controlar a for-
magcao de gelo e pode ser gerenciada por sistema
manual ouautomatico.

MANEJO OPERACIONAL

O carregamento das cabines é feito sempre que
houver necessidade de reposicéo de produtos para
exposicao e, preferencialmente, fora do periodo de
vendas. Assim, se necessario, pode-se programar
uma parada para degelo, limpeza, higienizacdo ou
pequenos reparos antes do novo carregamento. A
reposicao deve ser rapida, trazendo-se da camara
de armazenamento os produtos previamente
etiquetados, codificados e na temperatura es-
pecificada para a comercializagdo. O sistema de
reposicgéo segue a légica conhecida como first
in-first out;isto &, os produtos que entram primeiro
na cabine séo comercializados primeiro. Em outras
palavras, os produtos com prazo de validade mais
proximo do vencimento s&o colocados em posigéo
de féacil acesso ao consumidor, pois geralmente
ndo permanecem expostos durante muito tempo
em periodo efetivo de vendas. Os demais séo
colocados nas regides mais frias e protegidas das
correntes externas de ar e da radiagdo ambiental,
geralmente no fundo de uma cabine horizontal
ou na posicao traseira de uma cabine vertical. O
empilhamento (ou outra forma de arranjo) deve ser
feito de modo a ndo bloquear a passagem de ar frio
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Validade
JUN

Validade Validade
SET SET

FIGURA 4 - llustracéo do sistema de reposicéo (first in-
first out) de produtos no expositor.

entre os produtos. Em principio, a carga maxima de
produtos deve seguir a orientagao do fabricante do
equipamento para nao prejudicar o funcionamento
dascortinasdear (CORTELLA; D’AGARO, 2006).
Outro detalhe importante, € como monitorar o
desempenho do expositor, o qual estd associado a
temperatura do produto para comercializagéo. Ha
alguns métodos para essa finalidade, mas nenhum
deles consegue identificar com facilidade a
localizagéo de um produto com temperatura acima
do valor especificado para assegurar a sua quali-
dade (CORTELLA; D’AGARO, 2006; JAMES; JAMES,
2002).Alémdisso, adistribuicdo de temperaturano
ambiente refrigerado ndo é uniforme, especialmen-
te em cabines com grande area de exposic&o. Dian-
te da dificuldade em conhecer a temperatura do
produto, o método mais simples para verificagéo do
desempenho do expositor € medir frequentemente
a temperatura do ar depois que ele percorre toda a
area a ser refrigerada, isto é, a sua temperatura de
retorno ao evaporador. Falhas no funcionamento
da cortina de ar, excesso de radiagdo ambiental,
defeitos na vedagéo de portas e formagéo de gelo
na superficie do evaporador causam a elevacao
dessa temperatura. O monitoramento mais com-
pleto pode incluir a verificagdo da diferenga de
temperatura do ar entre a sua entrada na cabine e
oretorno ao evaporador, podendo revelar falhas no
circuito de refrigeracdo quando essa diferenca for
aumentada (CORTELLA; D’AGARO, 2006).
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PARADA DE EMERGENCIA

No caso de danos mecénicos ou falta de
energia, o varejista deve interromper o aten-
dimento ao publico, inserir termémetros na
cabine e protegé-la contra os efeitos daradiagao
ambiental, enquanto o reparo é providenciado.
Seoreparo fordemorado, é preciso encontrarum
local alternativo para a armazenagem refrigerada
do produto. Ao final do reparo, deve-se realizar a
leitura dos termOmetros e registrar o tempo e a
temperatura em que o produto foi exposto para
analise de eventuais danos e posterior tomada
de decisao.

Além da manutencao corretiva, é recomen-
davel fazer inspecgdes periddicas no expositor,
verificando, por exemplo, o funcionamento do
painel de controle, do compressor, do sistema
elétrico e do termbémetro instalado, o estado
de conservacéao das paredes e do isolante
térmico, eventuais alteragées no consumo de
energia e observagoes de carater geral. Essas
informagdes podem alimentar um histérico de
manutencao do equipamento, contribuindo para
areducdo de perdas de produto e gastos desne-
cesséarios com o consumo de energia e reparos
inesperados.

EXPECTATIVA DE VIDA UTIL DOS PRODUTOS

De modo geral, os expositores podem acomo-
dar cortes ou produtos resfriados, embalados ou
nao, e, também, produtos congelados pré-emba-
lados. A embalagem, bem como a temperatura de
exposicao, tém influéncia na vida Util, protegendo
o produto contra a manipulagéo e efeitos adversos
domeioambiente.

Uma das alteragdes que podem comprometer
a qualidade do produto resfriado ndo embalado
¢é a desidratacao superficial acompanhada de
perda de peso, que depende da temperatura e da

velocidade e umidade relativa do ar que envolve
a sua superficie. Em principio, a umidade relativa
tem grande influéncia neste fenémeno, pois o
aumento de 40% para 95% reduz substancial-
mente a desidratagéo em temperaturas de 2° a
6°C e velocidade de ar entre 0,1 e 0,6m/s. Toda-
via,ndo é um parédmetro facil de controlar, mesmo
em ambientes fechados. Além disso, valores
elevados favorecem o crescimento de micro-or-
ganismos, situagao que seria mais agravada
pela manipulacdo na auséncia de embalagem.
Entédo, carnes fatiadas e patés ndo embalados
podem ter vida Util de um dia, enquanto cortes
frescos embalados a vacuo e mantidos a 2°C ou
menos podem ser comercializados em algumas
semanas. Em geral, temperaturas proximas da
faixainicial de congelamento da carne (-1°a 2°C)
contribuem para prolongar a vida Util de produtos
resfriados expostos paracomercializagao.

Nas carnes e produtos congelados, a em-
balagem termoencolhivel e com barreira ao
vapor d’adgua reduz a desidratagéo superficial
e a perda de peso. Em situagdes nas quais a
embalagem nédo se ajusta bem a superficie do
produto, sdo gerados espagos vazios. Estes, por
sua vez, acomodam o vapor d’agua sublimado
em razéo da flutuagéo da temperatura do ar que
envolve o produto. A continuidade do processo
transforma o vapor d’dgua em gelo acumulado na
superficie do produto e com prejuizo para a sua
aparéncia e textura. Em termos de temperatura,
arecomendagao é de que sejamantido o valor de
-18°C, normalmente requerido na cadeia do frio.
Todavia, para exposicédo no varejo, pode-se to-
lerar a temperatura de até -12°C, estimando-se
uma vida Util de seis meses paraas carnesbovina
e suina, nove meses para a de frango e 12 meses
para a ovina, desde que outros fatores sejam
controlados (CORTELLA; D’AGAROQ, 2006).
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INTRODUCAO

Os frigorificos e as industrias de carne séo um
ramo industrial significativo no Brasil. Em relagao
aos suinos,em 2011 foram abatidos mais de 30 mi-
lhdes de cabegas no territdrio nacional, num total
aproximado de 3,22 milhdes de toneladas de carne,
com exportacéo de cerca de 582.000 toneladas
(ABIPECS, 2012). Se por um lado esse volume todo
possui um impacto econdmico e social positivo
e consideravel para o pais, também é necessario
observar e gerenciar o impacto ambiental dessa
demandatoda.

A dgua é uma matéria-prima essencial para
qualquer processo industrial, e seré cada vez mais
cara, assim como cada vez menos livremente
disponivel. Os sistemas de tratamento de agua
e de efluentes, a gestéo da agua (otimizagéo do
consumo, reciclagem e reliso) séo tépicos cada
vez mais importantes na industria da carne, e 0
desenvolvimento de novos produtos e processos
ambientalmente amigaveis é, hoje, prioridade em
pesquisa e desenvolvimento. O objetivo é baixar
os niveis de potenciais poluentes presentes num
efluente, economizando e permitindo o retiso de
agua, energia, e horas-homem, sem prejudicar a
qualidade e a seguranca sanitéaria do produto final.

Os abatedouros e frigorificos utilizam grandes
quantidades de agua e geram igualmente grandes
volumes deresiduos liquidos que possuem elevada
demanda quimica de oxigénio (DQO) e grande
contetido de sélidos em suspenséo (SS) (ETBPP,
2000). ADQO é a quantidade de oxigénio dissol-
vido, normalmente expressa em miligramas de O,
por litros de agua, consumida na oxidacado quimica
da matéria organica existente no meio liquido (e.g.
no efluente industrial ou na dgua de umrio). O
contelido de SS refere-se as pequenas particulas
solidas que se mantém suspensas na dgua, como
um coloide ou devido ao préprio movimento da
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agua. Esses parametros normalmente sao utiliza-
dos como indicadores de poluicéo de um efluente,
pois podem contribuir para a degradacéo da quali-
dade das dguasreceptoras. O manejo dosresiduos,
como realizado no passado, utilizava métodos
tradicionais de processamento (plantas frigorifi-
cas de esterilizagéo, incineragéo e desnaturagéo),
considerados ambientalmente desatualizados e
nem sempre economicamente viaveis, devido a
riscos de doencas, emissdes ou contaminagdes
ambientais muito elevados. Se ndo adequadamen-
te tratados, os efluentes liquidos provenientes de
abatedouros tornam-se extremamente nocivos ao
ambiente, podendo causar desoxigenacéo de rios
e contaminagéo de dguas subterraneas (MASSE &
MASSE, 2000).

A legislagao brasileira coloca que toda dgua
destinada ao consumo humano e a ser utilizada
nos processos de uma industria de alimentos
deve ser potéavel. E a legislagao atual exige o
tratamento de efluentes industriais alcangando
parametros de qualidade fisicos, quimicos e
microbioldgicos preestabelecidos e compativeis
com as condigdes do respectivo curso d’agua
superficial (BRASIL, 2005; 2011). A quantidade de
4gua usada na industria de alimentos varia muito,
dependendo de processos especificos operados
em cada local, dos equipamentos utilizados e da
filosofia de gestéo abordada em relagdo ao uso
da 4gua (AIG, 2006). Em termos gerais, pode-se
dizer que a quantidade de agua existente numa
regido é aproximadamente constante, mas os seus
consumidores ndo. Portanto, a disponibilidade de
agua é reduzida & medida que a populacéo e/ou as
atividades industriais locais e regionais aumentam.
E esse problema pode ser agravado com a poluigéo
doscorposd’agua(LUIZ,2007).

Buscas por alternativas de otimizagao de
consumo de agua (avaliagdo da demanda), de
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reducdo de efluentes gerados, uso de fontes
alternativas e reliso de dgua vém ganhando
destaque no contexto mundial com agdes tecno-
l6gicas, institucionais e educacionais (SAUTCHUK
et al, 2005). Aiminente escassez de &gua, aliada
a cobranca pela captacéo e liberagéo do efluente
na bacia hidrogréafica adjacente, previstas na Lein?
9.433/1997 (BRASIL, 1997), tem feito com que as
industrias adotem estratégias de gerenciamento
deusodaéagua. Aconservacdo da dgua passaa ser,
entdo, uma ferramenta indispensavel para diminuir
o consumo e a geracéo de efluentes (MARTINS et
al, 2006;LUIZ,2007).

Durante a conversao de animais vivos em carne
de consumo, vérios coprodutos, assim como alguns
residuos, séo gerados. A escala de um abatedouro
pode variar muito, desde abatedouros de apenas
alguns animais. dia™ até abatedouros de milhares de
animais.dia™, com uma grande variagdo de métodos
e equipamentos utilizados. O consumo de agua varia
bastante de unidade para unidade em fungéo de
varios aspectos: tipo de unidade (frigorifico com/
sem abate, com/sem graxaria etc.), tipos de equi-
pamentos e tecnologias em uso, “layout” da planta
e dos equipamentos, procedimentos operacionais
etc. O principal fator que afeta o volume de agua
consumido s&o as praticas de lavagem. Os regula-
mentos sanitarios exigem o uso de dgua fresca e
potéavel, com niveis minimos de cloro livre residual,
para quase todas as operagdes de lavagem e enxa-
gue. Em geral, plantas para exportacéo tém praticas
dehigiene maisrigorosas (PACHECO, 2008).

A otimizacéo do sistema hidrico é realizada
a partir da verificagédo das possibilidades de
reutilizagéo das dguas de processo, com ou sem
tratamento do efluente, e da adogéo de processos
e/ou equipamentos tecnoldgicos mais eficientes
(MARTINS et al., 2006). Um grande nimero de
oportunidades para se economizar agua pode

existir em sua industria. Seus beneficios podem
ser sentidos no custo direto pela captacao de
agua e tratamento dos efluentes, no consumo de
energia, na quantidade e qualidade dos residuos
gerados. Outros beneficios indiretos podem ser
citados, como aumento de produtividade, melhoria
daimagem da empresa perante o publico, melhoria
no engajamento e, consequentemente, na moral
dos empregados, melhoria na satide ocupacional
daempresa(AIG, 2006).

FONTES DE CAPTACAOE
TRATAMENTO DE AGUA

Os abatedouros e frigorificos devem dispor de
rede de abastecimento de agua para atender as
necessidades do trabalho industrial, das depen-
déncias sanitérias e, quando for o caso, das insta-
lagdes para tratamento de dgua (BRASIL, 1952).
As fontes de abastecimento podem ser da rede
publica, com fornecimento direto ou caminhdes
pipa, ou abastecimento da prdpria industria, como
mananciais de superficie e/ou subterraneos no
terreno daindustria ou proximos, ou com o aprovei-
tamento das aguas pluviais (MARTINS et al., 2006).

Seoabastecimento fordarede publica, deve-se
tomar cuidado com o armazenamento e a distribui-
¢ao. Analises periddicas da qualidade da agua no
ponto de entrada sdo importantes para verificar se
esta de acordo com a legislagdo (AMARAL, 2010).
Se a captacédo for da propria indlstria, devem
ser realizadas anélises de turbidez no ponto de
entrada do sistema de tratamento e na saida do
mesmo (caso seja de manancial de superficie). Se
houver reservatdrio, a bacia contribuinte deve ser
acompanhada, de forma a identificar os potenciais
causadores de contaminacéo (demais industrias
locais, praticas agricolas, uso de agrotoxicos etc.).
Se forem de mananciais subterraneos, é necessa-
rio saber a localizacéo e profundidade do pogo, e



certificar-se de que os meios de protegdo sdo ade-
quados para evitar eventuais infiltragdes. Pogos
profundos podem necessitar de tratamentos de
desinfecgéo por meio da adigéo de cloro (AMARAL,
2010). A anélise laboratorial da qualidade da agua,
seja qual for o manancial, deve ser prética frequen-
te,eaescolhado sistemade tratamentoideal deve
ser baseada na eficiéncia em atingir os padrdes
fisicos, quimicos e microbioldgicos requeridos
pelalegislacédo, removendo todos os componentes
indesejaveis e, em alguns casos, prevenindo o
subsequente crescimento de patdgenos (CASANI
etal,2005).

O sistema de tratamento de d4gua tem como
objetivo adequar as caracteristicas fisico-qui-
micas e microbioldgicas existentes a determina-
dos padrdes higiénicos e sanitarios necessarios.
De uma forma geral, os tipos de contaminantes
presentes na dgua a ser tratada podem ser re-
sumidos em sais inorgénicos dissolvidos, gases
dissolvidos, compostos orgénicos dissolvidos,
6leos e graxas, particulas em suspensao e mi-
cro-organismos. Para cada tipo de contaminante
ha técnicas de tratamento proprias, sendo que
a combinacédo destas define a eficiéncia do
sistema de tratamento utilizado (MIERZWA &
HESPANHOL, 2005).

Um sistema convencional para a potabilizagao
da dgua consiste basicamente nas etapas de
aeracéo ou pré-cloragéo, separagéo dos SS (coa-
gulacgéo, floculagéo, sedimentacéo e filtragéo),
desinfecgao, e eventual controle da corroséo. A
aeracdo ou pré-cloragdo remove os compostos
organicos volateis (COVs), causadores principal-
mente de odores e sabores objetdveis na dgua, e
também auxilia na oxidagdo dos compostos de Fe
e Mn dissolvidos, que podem precipitar ou oxidar
apos a filtracao, podendo resultar também em
producédo de cor, sabor e/fou odor desagradaveis.
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A primeira etapa da separacao dos SS con-
siste na sequéncia: coagulacéo, floculagéo e
sedimentacéo, responsaveis principalmente pelas
particulas em suspenséo fina, em estado coloidal
ou em solugdes. A adigéo de produtos quimicos
neutraliza as cargas elétricas dessas particulas
em suspensao (processo de coagulacéo) e, em
seguida, promove o contato dessas particulas
desestabilizadas, formando-se os flocos (flocu-
lagéo). Ao se tornarem maiores, esses flocos séo
sedimentados e, entdo, removidos. A filtragéo é
também um processo de separagéo, porém retém
as particulas em meio filtrante, necessitando que
toda a dgua tratada passe pelo meio poroso para
que afiltragéo ocorra. Existe uma grande variedade
de sistemas de filtragao e materiais filtrantes no
mercado, descartdveis ou reutilizaveis, cuja esco-
lha especifica deve ser baseada na concentragéo
de solidos presentes, no diametro das particulas a
serem removidas, e na vazao da agua a ser filtrada
(MIERZWA & HESPANHOL, 2005).

A desinfeccao da dgua pode ser realizada por
meio quimico ou fisico. O primeiro é feito com
desinfetantes e, dependendo da concentragao uti-
lizada e remanescente, pode impedir a recontami-
nacdo e proliferagéo de micro-organismos durante
0 armazenamento, transporte e distribuicdo dessa
agua tratada. Tratamentos quimicos podem incluir
a cloragéo (cloro, didxido de cloro, cloraminas), a
0zonizagéo, a peroxidacéo (perdxido de hidrogé-
nio), entre outros. Importante ressaltar que, na clo-
racéo, o cloro residual pode ser prejudicial em caso
do uso de tratamentos avangados posteriores,
como osmose reversa e trocaionica, além de haver
a possibilidade de formacé&o de organoclorados. O
tratamento fisico para desinfecgéo envolve o uso
de membranas ou radiagao UV. Por fim, o controle
da corrosao é o ajuste quimico final do pH e a alca-
linidade da agua tratada, para que a dgua néo cause
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corroséo e nem seja incrustante nas tubulagdes
e equipamentos utilizados na industria (MIERZWA
& HESPANHOL, 2005). Podem existir alguns
tratamentos complementares e avangados, como
abrandamento ou troca i6nica, que reduzem a du-
reza da dgua, a neutralizagéo (estabilizagdo do pH),
precipitacdo quimica, eletrodiélise ou adsorgéo por
sélidos porosos (e.g.carvédo ativado).

Anadlises de controle do sistema de abasteci-
mento de dgua séo realizadas normalmente pelo
Servigo Oficial, como andlises de rotina (quinze-
nalmente), com o objetivo de avaliar as condigoes
sensoriais e microbioldgicas da agua destinada ao
consumo humano, e a eficiéncia do tratamento no
sistema de abastecimento da industria; e andlise de

TABELA 1- Padréo de potabilidade pela legislacao brasileira.
PARAMETRO MIN. MAX.

Clororesiduallivre (ppm) 05 1,0
pH 6.5 95

Fonte:BRASIL, 20052

inspecao (semestrais), que fornecem informacdes
indispensaveis para a avaliagdo dos parametros
definidos na legislagéo. Alguns estabelecimentos
seguem cronograma estabelecido pelo Sistema de
Inspecéo de Produtos Agropecuarios (SIPAG), art.
62 do Decreto n? 30.691/1952/RIISPOA (BRASIL,
1952) e Portarian?2.914/2011 (BRASIL, 2011). As
amostras coletadas pelo SIF, conforme cronograma
do SIPAG, sdo encaminhadas para anélises fisico-
quimicas e microbioldgicas, em laboratorio oficial ou
credenciado pelo MAPA (AMARAL, 2010). As empre-
sas sdo responsaveis pelo envio das amostras para
o laboratdrio e armazenamento dos laudos apds o
recebimento. O controle diario dos pardametros de
interesse deve medir o cloro livre e 0 pH em pontos
preestabelecidos e mapeados pela industria (e.g.
antes do tratamento, no reservatorio, na rede de
distribuicdo (Tabela1).Esse controle facilitaaidenti-
ficagdo defocosde contaminagdo (AMARAL,2010).

Para exportacoes para a Comunidade Europeia
e os EUA, os par@metros de andlise de rotina e

TABELA 2 - Parametros para anélise de rotina e inspegéo para estabelecimentos que exportam para USA e EU.

ROTINA

Fisico-quimicos

Cor
Condutividade
pH
NO,
Odor
Sabor
Turbidez
Microbioldgicos

E. coli

Coliformes totais

Al e Fe (se usados como floculantes)

Clostridium perfringens (se dgua de superficie)

INSPECAO

Parte B - Anexo |
Diretiva 98/83/CE

Parte A - Anexo |l
Diretiva 98/83/CE
E. coli
Enterococcus

Fonte:BRASIL, 2005a
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TABELA 3 - Padrées de qualidade de 4gua para alimentacéo de caldeiras* (mg.L™).

PARAMETRO PRESSO(<10bar
SDT 700
Dureza 360
Alcalinidade 350
pH 7al10
DQO 5

SST 10
Compostos orgénicos 1
Nitrogénio amoniacal 0,1
Silica 30
Aluminio 5
Ferro 1
Manganés 0,3
Calcio =
Magnésio -
Bicarbonatos 170
Zinco -
Oxigéniodissolvido 25

CALDEIRADE MEDIA CALDEIRADEALTA
PRESSAQ(10a50bar) PRESSAO (>50bar)
500 200

1 0,07

100 40

8,2al0 82a9

5 1

5 05

1 0.5

01 01

10 0,7

01 0,001

0.3 0,05

01 0,01

0.4 0,01

0,25 0,01

120 48

0,01 0,01

0,007 0,0007

*Qualidade da dguaantes da adigéo de produtos quimicos pararecondicionamentointerno. Fonte: Metcalf & Eddy (1991).

inspecao devem estar em conformidade com
a Diretiva 98/83/CE (Tabela 2). Metcalf & Eddy
(1991) sugerem padrdes de qualidade para alguns
pardmetros que devem ser observados na dgua a
ser usada na alimentacgéo de caldeiras, em fungao
de suapresséodeoperacao(Tabela3).

QUANTIDADE E QUALIDADE DE AGUA NA
INDUSTRIA FRIGORIFICA/ABATEDOURO

A principal preocupacao da industria alimentar é
aincerteza quanto aos potenciais efeitos na saude,
principalmente no controle de micro-organismos
patogénicos. Portanto, o uso intenso de 4gua em
industrias alimentares é devido, principalmente, as
exigéncias sanitarias (LEVINE & ASSANO, 2002). A

legislacéo nacional que disciplina as condigdes hi-
giénico-sanitéarias e de boas préticas de fabricagéo
para estabelecimentos elaboradores de alimentos
pressupde o uso de agua potavel no processo pro-
dutivo (KRIEGER, 2007). A 4gua deve estar presente
emtodas as dreas de processamento de produtos e
demais setores do estabelecimento, como salas de
limpeza de equipamentos, utensilios, recipientes,
instalagdes sanitérias, etc. (AMARAL, 2010). Para
atingir as regulamentagdes higiénicas, todas as
areas de processamento precisam ser lavadas e
sanitizadas pelo menos uma vez por dia, sendo que
o consumo de agua dependera, entéo, da disposicéo
fisica, além de outros aspectos particulares, dos
abatedouros/frigorificos (ETBPP,2000).
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FIGURA 1 - Percentuais do consumo de agua por atividade em abatedouros de suinos (ETBPP, 2000; ENVIROWISE, 2000).

Mesmo assim, muitas empresas ainda usam
mais agua do que realmente precisam, devido,
principalmente, a méa gestéo da quantidade - e,
muitas vezes, da qualidade - de 4gua necessaria em
cada etapaou processo dentro de suaempresa. Essa
ma gestao esté ligada, normalmente, a auséncia de
preocupagao com os volumes usados e descartados,
como “custo” especifico de cada etapa do processo,
como também com o fato de se adotar uma margem
de seguranca muito ampla para se certificar de que
o0s requisitos higiénico-sanitérios sejam alcangados.
Muitas vezes, apenas maior controle nas medigoes
de rotina faz-se necessario, com instalagdes de
hidrémetros permanentes e em locais-chaves do
sistema produtivo, seguindo sempre a maxima “se
vocé ndo mede, vocé nao consegue controlar”. Uma
vez que se tenha conhecimento do quanto se gasta,
traduzidos em termos financeiros, medidas econd-
micas de custo-beneficio podem ser obtidas sem
comprometer os padrées higiénicos necessarios.

Entende-se por conservagao da dgua qualquer
acdo que reduza a quantidade de dgua extraida de

fontes de suprimento e seu consumo, minimize
o desperdicio, as perdas, aumente a eficiéncia
de seu uso, sua reciclagem e evite a poluicdo das
aguas (FIESP/CIESP, 2004). De uma forma geral, o
consumo maior de 4gua em abatedouros/frigorifi-
cos de suinos ocorre nas operacgoes de limpeza da

TABELA 4 - Valores de consumo de 4gua (em m°.dia™ e
percentual) nas diversas etapas de um abatedouro/frigo-
rifico de suinos.

ETAPAS midial %
Abate 341 39
Limpezae higienizagéo 165 18
Torres deresfriamento 229 26
Caldeira 37 4

Sanitérios 39 4

Lavagemdemaos ebotas 34 4

Lavagem de pocilgas e desseden- 39 4

tagdoanimal

Lavagemde caminhdes 9 1

Total 893 100

Fonte:Krieger,2007.



TABELA 5 - Valores de consumo de égua (em me.dia™ e
percentual) nas subdivisdes da etapa do abate de um
abatedouro/frigorifico de suinos.

ETAPA: ABATE mi.diat %
Lavagem pré-abate 7 2
Atordoamento 5 2
Sangria 23 7
Tratamentodapele

Escaldageme depilacéo 38 11

Chamuscageme polimento 8 2

Lavagemcarcaga 8 2
Evisceracéo e separagaodacarcaca 126 37
Processamentode tripas 96 28
Lavagemdevisceras ndo comestiveis 30 9

Total 341 100

Fonte:Krieger,2007.

estrutura fisica e lavagem de carcagas, que séo nor-
malmente responsaveis por cerca de 80% da agua
usada e, consequentemente, do volume do efluente
gerado (ETBPP,2000) (Figural;Tabelas4 eb).

A quantidade de agua total usada por animal
varia entre abatedouros, e depende de fatores
como tipo de animal, técnica de abate, método
de tratamento da carcaca e grau de automagao
do abatedouro (ETBPP, 2000; KRIEGER, 2007).
A Tabela 6 apresenta valores considerados
proximos aos ideais para o consumo de agua por
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TABELA 6 - Valores de consumo de agua (L.animal™) por
tipo de animal abatido, considerando-se as boas préticas
de uso da agua.

TIPODE ANIMAL VOLUMEDE AGUAUTILIZADO

Bovino 700a1.000L.animal?
Suino 160a230L.animal?
Ovino 100a150L.animal*

Fonte:ETBPP, 2000

tipo de animal abatido, segundo as boas préaticas
do uso da agua (ETBPP, 2000). No Brasil, valores
proximos a 500 L.suino* (variando de 350 a
700 L.suino®) sdo normalmente encontrados
nos abatedouros. Na literatura, valores maiores
também séo observados (e.g. entre 400 e 3.000
m3.suino®; SENAI, 2003). Propostas de redugéo
do consumo de &gua envolvem aintegragéo entre
processos principais e auxiliares, mudanca de
procedimentos operacionais, substituicdo de
componentes que consomem muita dgua, busca
por novas tecnologias e métodos produtivos
(MIERZWA & HESPANHOL, 2005). Para maiores
detalhes, Krieger (2007) apresenta exemplo
pratico de reducéo possivel do consumo de &gua
porsuinode 776 L.suino*a480L.suino™
Aproximadamente 45% da dgua de um abate-
douro/frigorifico é utilizadanaformaaquecida (entre

TABELA 7 - Percentual do consumo de dgua quente e fria nas diversas etapas de um abatedouro/frigorifico.

AGUA QUENTE (45%) Yo
Areadeabate 64
Areade corte e particdo 13
Esterilizagdodefacas 12
Lavagemde pocilgas 3
Higiene pessoal 8

Total 100

AGUAFRIA (55%) To
Areadeabate 60
Servigos deresfriamento 18
Areade corte e partigéo 6
Higiene pessoal 6
Lavagemde veiculos 4
Lavagemde pocilgas 6

Total 100

Fonte:ETBPP,2000.
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TABELA 8 - Consumo de &gua na fabricagéo de alguns produtos carneos.

PRODUTO CONSUMO DE AGUA (L.t DEPRODUTO)

Charque
Mortadela/linguica/presunto/apresuntado
Linguiga/salsicha

Presunto cozido

Presuntocurado

Carneenlatada

Produtos emconserva (linguica, presunto, bacon, etc.)

40°Ce60°C). Comoregrageral, adguaquente é mais
cara que a agua fria, portanto sempre é Util separar
o uso (e o custo) de agua quente e fria nas diversas
aplicagdes dentro de uma planta frigorifica (Tabela
7). Uma unidade geral ((inica) de aquecimento de
&gua pressurizada evita o uso de varios aquecedo-
res, evita movimento de maquinario pesado pela
planta e melhora (padroniza) os padrdes sanitarios
(i.e., a temperatura da dgua), podendo resultar em
até17%deeconomia(ETBPP,2000).

Na fabricagéo dos derivados da carne podem
ocorrer consumos significativos de agua, tanto
nos processos de limpeza dos equipamentos e da
propriaplantaprodutiva, como naformade utilizagéo
daaguade processo (pararesfriamento de produtos
apds cozimento, por exemplo). Ainda, esse proces-
samento diferenciado pode resultar em variagdes
significativas no consumo de dgua em fungao do
tipo de produto e das préaticas operacionais de cada
unidade produtiva (PACHECO, 2008)(Tabela8).

GESTAO DA AGUAEM
PLANTA FRIGORIFICA

A dgua éinsumo essencial a maioria das ativida-
des econbdmicas, portanto sua gestdo é importan-
te, principalmente no que concerne & manutencéo
de sua oferta de quantidade e qualidade (FIESP/

2.900

2.000

5.000
4.000-18.000
2.000-20.000
10.000-18.000
10.000-20.000

Fonte: CETESB, 2006; Pacheco, 2008.

CIESP,2004). 0 consumo de 4guaemumainddstria
de processamentode carnes é fungao de sua capa-
cidade produtiva, dos seus métodos de produgéo,
de suas praticas operacionais, da disponibilidade
hidrica e condigdes climaticas daregiao, bem como
daidade dasinstalagbes e culturadaempresa.

Dentro de umaindustria de carnes, os principais
usos da dgua séo para a dessedentagao animal,
a lavagem de pocilgas, lavagem de caminhdes,
processos de escaldagem, lavagem de visceras
e carcacas, transporte de produtos e residuos,
limpeza e esterilizagdo de facas, equipamentos e
pisos, alimentacéo de caldeiras e resfriamento de
compressores e condensadores. Em média, aba-
tedouros que adotam uma abordagem sistematica
para minimizar o uso de dgua podem reduzir a sua
conta de dgua e tratamento de efluenteem 16% a
20% com baixo ou nenhum custo adicional. Se um
projeto com custo e periodo de retorno menor que
dois anos for incluido, economias de cerca de 30%
podem seralcancadas (ETBPP, 2000).

Custos de aguamais altosreduzemo periodo de
retorno. No passado, alteragdes no uso da dguaem
plantas frigorificas tinham um periodo de retorno
muitolongo, pois o preco da dgua erarelativamente
barato. A Tabela 9 mostra o comparativo do prego
da dgua em diversos paises. O prego da dgua no



mundo é variavel e é fungéo de diversos fatores,
entre eles adisponibilidade hidrica, ainfraestrutura
(sistemas de captacédo, tratamento, rede de dis-
tribuicdo etc.) e a situagao politica atual, além de
outros aspectos que determinam o prego da agua.
Com o aumento do prego da agua de 40% a 50%
nos ultimos anos, o periodo de retorno financeiro
para investimentos que envolvam alteragdes no
consumo de agua diminuiu de quatro a cinco anos
para menos de dois anos. O periodo de retorno é
funcéodo custodas medidas de economiade dgua,
de quanta agua é utilizada e do prego do fornecedor
(HAUBER-DAVISON, 2012).

Um diagndstico hidrico em uma industria
avalia os parametros quantitativos e qualitativos
da dgua consumida e os efluentes gerados, e
identifica as perdas e desperdicios de agua
(MARTINS et al.,, 2006). Ao implementar opgdes de
economia de agua, é importante saber que podera
haver aumento no consumo de energia, aumento
na concentragdo da carga poluente por volume
de efluente, apesar da biomassa (ou seja, o total
de kg.dia™) ndo aumentar, e, também, aumento
nas necessidades de manutengao, dependendo
do projeto escolhido (AIG, 2006). Em termos de
efluente gerado, é senso comum que, reduzindo o
uso (quantidade) de dguano processo, aumentaréo
os custos de tratamento do efluente, pois ele tera
maiores niveis de DQO e SS. Porém, mesmo que a
reducdodousode agualeveaumaumentodos cus-
tos por m® de efluente tratado, ainda assim, sera
mais compensador em fungéo do menor volume a
sertratado (ETBPP,2000).

Para um consumo de agua mais eficiente, diver-
sos pontos podem ser observados. Primeiramente,
é aconselhavel realizar o célculo de quanta agua
se usa e quanto efluente é gerado, e qual o custo
total disso. Esse monitoramento quali-quantitativo
deve ser pratica comum dentro da empresa que
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TABELA 9 - Prego™* do m® da dgua em diversos paises.

PAIS Ims3
Dinamarca R$18,40
Escaocia R$13,50
Alemanha R$13,40
Bélgica R$12,70
Aruba R$9,00
Franca R$8,90
USA R$8,80
Austrélia R$8,86
Nova Zelandia e UK R$8,00
R$1,65(se<10m?);

R$2,59(se10-20md);
R$ 6,47 (se 20-50m3);
R$7,12(se>50m?).

*conversdo monetariade maio de 2013;**jaacrescidos de 9,3%

Brasil**

referente ao PIS-Cofins e 8,06% referentes aos custos de operacéo,
manutencéo e de capital. Fonte: Global WaterIntelligence.

deseja reduzir seu consumo e baixar seus custos.
Controles periddicos sédo fundamentais para se
identificar eventuais vazamentos no sistema de
abastecimento. Ter o desenho do mapa do sistema
de distribuigao da dgua de seu abatedouro auxilia
naidentificacdo de onde instalar hidrémetros e na
identificagdo das alteragdes nos encanamentos.
Medigdes manuais podem ser aceitéveis e Uteis
para identificagcdes rapidas de alteragdes no
sistema (ETBPP, 2000). Idealmente, o abatedouro/
frigorifico deve possuir canalizagdes em tubos
proprios para a agua destinada exclusivamente
para servigos de lavagem de paredes e pisos, a
serem utilizadas por meio de mangueiras de cor
diferenciada (geralmente vermelha). Quando a
agua for utilizada para limpeza de equipamentos
e empregada na manipulagdo de matéria-prima
e produtos comestiveis, usar mangueiras de cor
brancaoupreta(AMARAL,2010).

A pressao na rede de distribuicdo também
€ uma questao importante, e deve ser avaliada,
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pois pressbdes muito elevadas podem acarretar
defeitos nos dispositivos de controle de dgua e
aumento da demanda (MARTINS et al., 2006). A
pressdo da agua narede sempre deve ser superior
a pressao atmosférica, impedindo assim um
eventual contrafluxo de dgua, baixando o risco de
contaminagdo (AMARAL, 2010). Uma reducgao de
pressao de 42,5 psi para 24 psi pode resultar em
economia de aproximadamente 30% do consumo
de agua(FIESP/DEPA/COWI,2004).

Lavagens e enxagues normalmente sao res-
ponsaveis por cerca de 30% da dgua usada emum
abatedouro. O uso de bicos pulverizadores (sprays)
direcionados otimizam a eficiéncia e minimizam
o consumo de agua. Melhorando o sistema de
asperséo e pulverizagao e o direcionamento dos
bicos pode-se ter uma reducao de até 20% do
consumo de agua. As caracteristicas que podem
ser consideradas s&o: padréo (tipo) do fluxo d’agua
do bico do spray (Figura 2), a queda de presséo do
spray, o material a ser limpo, o impacto do spray e
tamanho das goticulas. Spray para resfriamento é
um método eficiente de resfriar carnes durante o
processamento, ajudando a melhorar a retengao
de umidade. Bicos pulverizadores com fluxo oco
(em halo) sdo normalmente utilizados em unidades
de resfriamento com salmoura. As gotas maiores

a b -

‘s
FIGURA 2 - Padroes dos fluxos dos bicos pulverizadores

e respectivas éreas de lavagem. a) em cone cheio, b) pla-
nar, e ¢) em cone oco (forma de halo).

produzidas por cones ocos direcionais fornecem
resfriamento eficiente para camaras frias e
resfriamento répido, sem causar nebulizagao das
goticulas menores, normalmente associadas a
outros tipos de bicos. Menos nebulizagéo significa
menos produgao de gelo nas bobinas de refrigera-
¢éo, ereduzacontaminagéo peloar (ETBPP,2000).

Lavagem excessiva, principalmente com agua
quente, remove fluidos e tecidos do produto,
fazendo com que eles escoem para o efluente a ser
tratado. Economias consideraveis podem ser al-
cancgadas usando bicos mais eficientes (e.g., 60 psi
a100 psi; ou 250 psi, se a zona de pulverizagéo for
planar). Melhorando a direcéo e o angulo do spray,
o nivel desejado de lavagem pode ser mantido
usando presséo d’aguamenor (ETBPP,2000).

Emtermos de manutengao, é necessério serrea-
lizada a descalcificagdo mensal dos bicos em caso
de uso de agua dura. No caso de dgua normal, a che-
cagem periddica dos bicos deve ser realizada paraa
trocade bicos gastos, evitando assim problemas de
queda de presséo, lavagem deficiente, diminuigéo
do angulo de cobertura e aumento do consumo de
&gua para atingir o mesmo resultado. Outro ponto
interessante que pode resultar em economia em
longo prazo é o material do qual os bicos séo feitos.
Bicos de bronze sdo mais adequados para pulverizar
solugdes com NaCl, mas os de ago temperado ou
inoxidével devem ser usados para solugdes de
CaCl. Bicos de aco inoxidavel, apesar de mais caros,
mantém seu desempenho em torno de trés a quatro
vezes mais que os de bronze. Se usar pressdes
superiores a 300 psi, usar bicos de ago temperado
inoxidavel, que duram em média cinco vezes mais
que osdeacoinoxidavel (ETBPP,2000).

Os residuos utilizados como matéria-prima
perdem muita dgua, que evapora e eventualmente
condensa. Essaevaporagao temas caracteristicas
de uma destilagao a vapor, com o condensado



contendo muitos contaminantes volateis (COVs).
0 condensado normalmente € um liquido claro com
odor forte e alta carga organica. O efluente liquido
(dgua de lavagem) também pode ter odor forte
(KRIEGER, 2007). Para isso, compostos quimicos
para limpeza, formulados para lidar com problemas
especificos ou propdsitos mais gerais, estédo
disponiveis no mercado em grande variedade de
opgdes. Deve-se considerar seu uso para redugéo
do consumo de agua, porém sem perder o foco na
guestao ambiental envolvida, pois muitos desses
produtos acabarao no efluente a ser tratado
ou disposto pela empresa. Agentes de limpeza
biotecnoldgicos, contendo enzimas de ocorréncia
natural, também sé&o utilizados em alguns paises
para a desinfecgéo e limpeza de equipamentos,
pisos e paredes (ETBPP,2000).

Outra préatica que reduz o desperdicio de dgua é
o uso de mangueiras com didmetros menores (e.g.,
de 1,25cmde didmetro) nos setores de limpeza. De
acordo com Krieger (2007), com boas praticas de
manejo e uso racional, ha vérias possibilidades de
redugao do consumo de dgua no processamento
decarne:

» 81%emlimpezae sanitizagéo;

» 64%lavagemde pocilgas, dessedentagao

de suinos e lavagemde caminhdes;

» 79%noatordoamento e sangria;

» bb%naevisceragdoedivisdodacarcaga;

» 47%noprocessamentodas tripas;

» 31%naescaldageme depilacao.

REUSO DA AGUA

A crescente demanda e 0 acesso limitado a
agua em algumas regides, assim como o o cres-
cente interesse sobre os impactos ambientais
das atividades industriais, séo alguns aspectos
propulsores das pesquisas e implantacao do
retiso de dgua em industrias, embora o retiso em
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industria de alimentos tem sido limitado devido
as estritas regulamentagdes (CASANI et al.,
2005). Contudo, atuais diretrizes e regulamentos
internacionais permitem o uso seguro de retiso de
4gua naindustria alimenticia tanto quanto o uso de
agua néo potavel (CODEX ALIMENTARIUS, 2001).
O maior obstaculo para um extensivo relso da
agua é o risco de contaminagéo microbioldgica de
alimentos e do ambiente de producéo. A qualidade
microbioldgica da agua a ser reusada deve ser
monitorada e garantida o tempo todo (LUIZ,2005).

Devem ser observados os critérios e padroes

de qualidade da 4gua na adequacéo da quantidade
ao uso pretendido. O retso pode implicar na
substituicado da agua potével por uma de qualidade
inferior, atendendo os requisitos de qualidade
necessarios (KRIEGER, 2007). As principais formas
de reliso sdo em cascata e apds o tratamento. A
formaem cascata é o retiso do efluente de um pro-
cesso diretamente no processo seguinte, sé sen-
dopossivel se as caracteristicas do efluente forem
compativeis com a qualidade da dgua requerida
no processo seguinte. O reliso apds o tratamento,
parcial ou total, ocorre quando o efluente tratado é
encaminhado para o local de retiso (MARTINS et al.,
2006). Por exemplo, efluentes industriais tratados
podem ser reutilizados em operagdes de resfria-
mento, em operacgoes de lavagem e alimentagao de
caldeiras (KRIEGER, 2007).

Alguns parémetros séo estritamente importan-

tesquando se avaliaapossibilidade dereuso:

» SSeturbidez: sdomedidas daquantidade
departiculas existentes no efluentede
umprocesso. Témrelagéo diretacoma
contaminagéo microbioldgica, interferindo
nadesinfecgao, e podem causar depd-
sitos e desgaste emequipamentos;

» DBO,eDQO:DemandaBioquimicade
Oxigénio e Demanda Quimica de Oxigénio.
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DBOrepresenta,emmgde0,,.L%, aquantida-
de de oxigénionecessariaparaqueocorraa
oxidagcdo damatéria organicabiodegradavel.
Seessespardmetros foremmuito elevados,
podemfavorecer o crescimento microbiano
emsistemas de distribuigao, podendo
resultaremincrustacéo microbioldgica;

» (Ca,Mg,Fe,Mn,Si:quandopresentes
no efluenteaserusado, podem causar
incrustagoes, depdsitos e manchas;

» SDT:quantidade de Sélidos Dissol-
vidos Totais, que contribuem para
acorrosao, caso estejammuito
elevadosnoefluente aserusado;

» Clresidual:é umparédmetroimpor-
tante, pois quando bemdosado,
evitacrescimentomicrobiano;

» NeP:quandoemelevadas concentragdes,
podem contribuir paracorrosao, formagao
deincrustagdes e crescimento microbiano,
causando obstrucédo de equipamentos;

» Coliformestotais, fecais, ovosde
helmintos evirus:risco deinfecgdo pela
potencial presengade patdgenos.

EFLUENTES DE ABATEDOUROS/
FRIGORIFICOS

Virtualmente, toda dgua que é usada num
abatedouro/frigorifico eventualmente terminara
como efluente. Assim como em varios outros tipos
deindustria, em abatedouros, o alto volume de 4dgua
utilizada acarreta grandes volumes de efluentes
(UNEP/DEPA/COWI, 2000). Esses efluentes carac-
terizam-se, principalmente, por elevada carga orgéa-
nica, elevado contetido de gordura, muitas flutua-
¢Oes de pHem fungao do uso de agentes de limpeza
4cidos e basicos, elevados contetidos de nitrogénio,
foésforo e sais, teores significativos de diversos sais
usadosnos processos de cura(e.g.nitratos, nitritos,

cloretos, dextrose) e, eventualmente, de alguns
compostos aromaticos (no caso de processamento
de defumacéo de produtos de carne), e também
grandes variages de temperatura, devidoao uso de
aguaquenteefria(PACHECO,2008).

Osresiduos de abate podem conter esterco de
currais, vomitos, contetido estomacal e intestinal,
areia e urina (MASSE & MASSE, 2000). No entanto,
os efluentes de abatedouros e frigorificos, em sua
grande maioria, ndo possuem residuos considera-
dos perigosos, sendo constituidos basicamente
de sais inorgénicos, detritos e matéria organica.
Caracteristicas dos residuos liquidos sugerem que
muitos dos compostos séo altamente biodegra-
daveis (indicado pela razdo DBO:DQO em torno de
2:1),com quantidades moderadas de SS presentes
(cercade 1.000 ppm). Alguns residuos séo gerados
fora da area de processamento, como esgotos
sanitérios provenientes das areas administrativas,
vestiarios, ambulatorios e restaurantes, lixo
comum, lodo do sistema de tratamento de agua
industrial (SCARASSATIet al., 2003).

No fabrico de derivados de carne, estéo in-
cluidas diversas operagdes que geram despejos
contendo sangue, tecidos, gorduras e outras
substéancias. Além disso, as operacoes de limpeza
e sanitizagéo agregam substéncias derivadas dos
detergentes e sanitizantes aos efluentes liquidos.
Os SS também estao sempre presentes, além de
graxa e material flotavel. Fragmentos de carne, de
gordura e de visceras, normalmente, sdo encon-
trados nos efluentes. Portanto, junto com sangue,
ha material altamente putrescivel nos efluentes,
que entram em decomposicéo poucas horas apds
sua geracao, tanto mais quanto mais alta for a
temperatura do ambiente. Assim, os despejos de
frigorificos possuem altos valores de DBO, e DQO,
parametros utilizados para avaliar a carga poluidora
orgénica nos efluentes. Uma estimativa de carga
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TABELA 10 - Cargas poluentes geradas em instalagoes de industrializagéo da carne.

Oleose
graxas
(kg.t*peso
vivo)

16-61

Solidos
suspensos
(kg.t*peso
vivo)

21-6,3

Vazédodos
efluentes

DBO,
(kg.t?
pesoVivo)

(m3.t1peso
vivo)

4.8-6,7

5,2-6,7

organica em aguas residudrias em uma industria
de processamento de carne, incluindo corte e
desossadamatéria-prima,éde 5,2a6,7kgDBO_.t*
pesovivo (CETESB,1993)(Tabela10).

0 sangue tem a DQO mais alta de todos os
efluentes liquidos gerados no processamento
de carnes. Sangue liquido bruto tem uma DQO em
torno de 400.000 mg.L?, e uma concentragéo de
nitrogénio de cerca de 30mg.L™ (PACHECO, 2008).
Se o0 sangue da carcaga de um Unico suino fosse
descartado diretamente no esgoto, a carga de
nutrientes seria equivalente ao total de esgoto
produzido por cerca de 30 pessoas. Muitos abate-
douros evitam que o0 sangue e “raspas” de visceras
e carnes entrem no sistema de esgoto, otimizando
a coleta (ETBPP, 2000). A Tabela 11 mostra um
comparativo de DQOs de alguns produtos e
residuos agropecuarios. A Tabela 12 apresenta

Fosforototal
(P,kg.t?
pesovivo)

Cloretos
(Cl kg.tt
pesoVivo)

Nitrogénio pH
total (N-Kjel-
dahl,kg.t*

pesovivo)

03 = 0,07 6,0-8,0

Fonte: CETESB, 1993.

TABELA 11 - Valores de DQOs para alguns produtos e re-
siduos da industria agropecuéria.

PRODUTOS OURESIDUOS DQO(mg.L)

Sangue 400.000
Sangue congelado 900.000
Vinhaga 70.000a120.000
Contetidoestomacalderuminante  100.000

Dejeto suino 65.000
Beneficiamentodeleite 3.000

valores normalmente encontrados nos efluentes
de abatedouros/frigorificos.

0 sangue é um coproduto do processamento,
contendo cerca de 10% de proteina e 90% de
agua. Pode ser transformado em farinha de sangue
e usado naalimentagao animal ou como fertilizante
em horticultura. E processado por coagulagdo com

TABELA 12 - Valores normalmente encontrados para os parémetros de efluentes de abatedouros/frigorificos (em mg.L-1).

PARAMETROS ABATEDOUROS ABATEDOUROS ABATEDOUROS MISTOS COM
DESUINOS MISTOS PROCESSAMENTO DE CARNES E GRAXARIA
DBO, 1.250 > 570-8.000
DQO 2.500 1.000-3.000 1.850-11.950
SS 700 400-800 100-1.100
Ntotal 150 <300 100-200
Ptotal 25 <10 10-20
Oleosegraxas 150 <350 75-717
pH 7.2 7-8,5 6,8-10
Cloretos @ = Até77.000

Fonte: Adaptado de UNEP/DEPA/COWI, 2000; World Bank, 1998; INTEC, 1998; SENAI, 2008.
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vapor, e gera grande carga nos efluentes, devido ao
aumento da concentragéo de material fino, que é
perdido quando o sangue é coagulado e peneirado.
Pode ser tratado com secadores continuos e
tanque de sedimentagao, diminuindo o volume do
efluente do processo. Normalmente é recuperado
por centrifugacéo e secagem. O processo de ultra-
filtracdo pode concentré-lo, atingindo contetddo
proteico de 70%-75% (KRIEGER, 2007). Porém,
estima-se que 15%-20% do sangue ¢é perdido
como efluente.

Os efluentes de graxaria, se existirem na
unidade industrial, também apresentamaltas DBO,
e DQO. Alguns processos podem gerar efluentes
liquidos especificos. Na producéo de carne enla-
tada, por exemplo, a operacao de cozimento da
carne pode ser feita pelo seu contato direto com
agua quente ou com vapor, antes do seu acondi-
cionamento nas latas. Isto produz dguas residuais
contendo gordura, proteina e fragmentos de carne.
Alavagem das latas, antes e apds seu enchimento,
também produz efluentes liquidos com carga
organica(PACHECO, 2008).

As operacoes de defumacao per se ndo gera
efluente liquido. Porém, caso haja sistema de
lavagem de gases emitidos desta operagao, ou
derramamento de fumaga liquida, assim como nas
operacdes de limpeza (normalmente alcalina) das
instalagdes onde ocorre adefumagao, substancias
da fumaca, como hidrocarbonetos poliaromati-
cos, fendis e nitritos, podem ser agregadas aos
efluentes liquidos (PACHECO, 2008). Algumas
caracteristicas de aguas geradas em operacoes
de limpeza de instalagdes de defumacéo: DQO
20.000-200.000 mg.L'%; pH 12-14; indice de fendis
20-480 mg.L%; hidrocarbonetos poliaromaticos
1-6mg.L1(IPCC, 2006).

Os matadouros/frigorificos e industrias de
processamento de carne devem possuir descritivo

de seu programa de tratamento de efluentes, onde
deve constar a descricéo e localizagao dos ralos,
canaletas e inclinagdes do piso, o direcionamento
dos liquidos residuais, o tratamento aplicado aos
residuos, os padroes existentes, alicenga operacio-
nal (do 6rgdo ambiental estadual), e o destino dos
residuos (AMARAL, 2010). Todo abatedouro deve
possuir alguma forma de tratamento de efluente
antes de sua descarga num corpo aceptor (ETBPP,
2000). Por tratamento entende-se qualquer forma
custo-efetiva de redugéo da carga de poluentes
dos efluentes. Os efluentes devem ser coletados
e direcionados a estacgao de tratamento através de
tubulagdes proprias, com sistema de escoamento
geral e instalagbes para retencao e reaproveita-
mento de gorduras, residuos e corpos flutuantes,
bem como depuracéo artificial, se necessario, com
desaguadouro final em fossa séptica ou curso
d’aguacaudaloso e perene (AMARAL,2010).

Em geral, estima-se que abatedouros/frigorifi-
cos gastem de duas a quatro vezes mais para tratar
seus efluentes liquidos do que para adquirir sua
4gua potavel. Fatores importantes nessa equagéo
sd0 o volume a ser tratado e a composicéo do
efluente (carga poluidora). 0 modo mais eficiente
de economizar nos custos &, obviamente, quando
tanto a composicao do efluente como o volume
final sdo reduzidos juntos (ETBPP, 2000). O trata-
mento de efluentes para seu posterior descarte é
um processo caro, portanto torna-se mais barato
manter residuos sdlidos fora do sistema de trata-
mento. Em muitos abatedouros, é comum que os
empregados removamas grades que cobrem o piso
e lavem os pedacos de carne (residuos sdlidos)
diretamente para o ralo, para que uma grade sub-
sequente separe os sélidos maiores. Entretanto,
essa turbuléncia, o bombeamento e a triagem
mecanica a que esses residuos estao sujeitos
acabam por quebra-los em pedacos aindamenores,



liberando gorduras e fazendo com que boa parte
deles passe pelo gradeamento, aumentandoa DQO
do efluente final. Consequentemente, o tratamen-
to do efluente e descarte para o esgoto encarece.
Portanto, € mais simples e barato usar praticas que
coletam esses residuos cérneos (e.g. aspiradores
ciclénicos), e os mantenham fora do efluente a ser
tratado (ETBPP, 2000).

SISTEMAS DE TRATAMENTO DE
EFLUENTES E DISPOSICAO FINAL

0 impacto ambiental mais significativo cau-
sado pelos frigorificos deve-se ao langamento de
efluentesliquidos (ENVIRONMENT AGENCY, 2005),
que devem ser tratados pelo uso de operagdes
e processos unitarios, capazes de reduzir a
concentracdo de contaminantes presentes para
niveis compativeis com os padrdes de emissao
estabelecidos emnormas, ouemniveis adequados
para formas de retiso subsequentes (FIESP/CIESP,
2004). Para minimizar impactos ambientais de
seus efluentes liquidos industriais e atender as
legislagoes ambientais estadual e federal, os
frigorificos devem fazer o tratamento desses
efluentes. Este tratamento pode variar de empresa
para empresa, mas um sistema de tratamento
tipicodo setor possuias seguintes etapas:

» tratamentopreliminar: é aetapainicial de
um tratamento, sendo exclusivamente
fisico(gradeamento), com objetivo de
remocédo dos sdlidos grosseiros;

» tratamentoprimario: é o tratamentopara
remocdo de solidos suspensos e matérias
organicas sedimentaveis e flotaveis, princi-
palmente por agdo fisico-mecanica. Euma
etapaintermediaria de umtratamento mais
completo. Geralmente, empregam-se caixas
de gordura(comou semaeragéo), sedimen-
tadores, peneiras (estéticas, rotativas ou

»

»

»
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vibratdrias) e flotadores (ar dissolvido ou
eletroflotagéo), pararemocgao de sélidos se-
dimentaveis em suspenséao e emulsionados,
e solidos mais finos. Normalmente, possui
eficiénciaderedugdode 60a70%emSS, 30
a40% damatériaorganicae30a40%dos
patdgenos (GUIMARAES & NOUR, 2001);
equalizagao: érealizadaemumtanque de
volume e configuragao adequadamente
definidos. Permite absorvervariagbes
significativas de vazdes e de cargas
poluentes dos efluentes liquidosaserem
tratados, atenuando picos de cargapara
aestacéodetratamento, facilitandoe
otimizando as operagdes subsequentes;
tratamento secundario:éaremocaode
solidos coloidais, dissolvidos e emulsiona-
dos(nédo sedimentaveis), principalmente
poragao bioldgica, devido a caracteristica
biodegradavel do contetidoremanescente
dos efluentes do tratamento primario, apds
equalizagdo. Nessaetapa,haénfasenas
lagoas de estabilizacéo, especialmente
asanaerdbias, processos anaerdbios de
contato, filtros e digestores anaerdbios

de fluxoascendente.Comrelagdoaos
processos bioldgicos aerdbios, podem-
seterfiltrosbioldgicos e biodiscos, e
processos aerdbios de biomassadispersa
(lodos ativados e valos de oxidacédo). Podem
apresentar eficiénciaderedugdo de matéria
orgénicade 60a99%, e de patdgenosde
602a99% (GUIMARAES &NOUR, 2001),
sendo, usualmente, o Ultimo estégio;
tratamento terciario: se necessario,em
funcao das exigéncias técnicas e legais
locais, pode serrealizado um tratamento
final dos efluentes proveniente do trata-
mento secundario, promovendo remogao
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suplementar de matéria orgénica suspensa
e dissolvidae compostosinorganicos
dissolvidos, alémde nutrientes (N e P)

e organismos patogénicos.Podem ser
utilizados sistemas associados de
nitrificacdo-desnitrificacao, filtros e
sistemas bioldgicos oufisico-quimicos.
Eficiénciadereducéo de patdgenos
proximaa 100%, de nutrientesde 10
a95%, e de metais pesados proximaa
100% (GUIMARAES & NOUR, 2001).

Quando ha graxaria anexa ao frigorifico, po-
dem-se ter variagdes como tratamento primério
individualizado do efluente da graxaria e posterior
mistura do efluente primario no tanque de equaliza-
¢do geral da unidade, ou mistura do efluente bruto
da graxaria aos efluentes brutos do frigorifico, na
entrada de seu tratamento primario, entre outras
opcdes (PACHECO, 2008).

Na digestao aerdbica, os micro-organismos
degradam os compostos organicos napresenca do
oxigénio. Uma desvantagem é a geragéao de gran-
des quantidades de lodo bioldgico que necessita
tratamento antes da disposicao final. Depois das
lagoas, as extensdes dos sistemas de aeragéo e
filtros bioldgicos tém sido os processos aerobicos
mais populares para o tratamento de efluentes
de abatedouros/frigorificos. Altas remogdes de
DBO sao relatadas, mas concentragoes de SS
nos efluentes séo sempre elevadas, devido a
pobre sedimentabilidade dolodo (MASSE & MASSE,
2000). Ainda, com o aumento da carga poluente,
aumenta consideravelmente a necessidade de oxi-
génioe otempode tratamento. As lagoas possuem
tempo de retencéo de dois a quatro dias, porém a
qualidade final do efluente de uma lagoa aerada de
mistura completanao é adequada paralancamento
direto, por ainda conter altos teores de SS. Por
isso, essas lagoas sdo normalmente seguidas de

outras lagoas (de sedimentacéo e estabilizagéo)
(SCARASSATIetal., 2003).

Assim, a digest&o aerdbica é, muitas vezes,
considerada economicamente menos vantajosa
que o tratamento anaerdbico para efluentes com
concentragdes de DQO acima de 4.000mg.L™. Al-
tas cargas de DBO e SS, caracteristicos de efluen-
tes de abatedouros, sao requisitos béasicos para o
sucesso do tratamento anaerdbico (SCARASSATI
et al,, 2003). Durante a digest&o anaerdbica, os
compostos organicos sdo degradados por bacté-
rias, formando metano na auséncia de oxigénio.
Possui vantagens como alta eficiéncia na redugéo
daDQO em formas soltveis e insollveis, baixa pro-
ducéo de lodo (5% a 20% da quantidade produzida
nos sistemas aerdbicos), possivel recuperagdo
da energia dispendida no processo, na forma de
gés metano, ndo necessita gasto energético para
aeracgéo, ndo possui manuseio de compostos
guimicos, e a biomassa pode permanecer estéavel,
semalimentacéo, por longos periodos sem deterio-
ragdo (MASSE & MASSE, 2000).

As desvantagens das lagoas anaerdbias incluem
anecessidade de extensas dreas para a construgéo
das lagoas, a emisséo de metano, um dos principais
gases de efeito estufa, e os problemas de odores,
porém esses Ultimos podem ser controlados pela
cobertura das lagoas, e recuperacdes de metano.
Para gerar quantidades economicamente vidveis de
biogas, a carga do efluente deve conter elevada DBO
(MASSE & MASSE, 2000).

ATabela 13 apresenta um resumo da eficiéncia
de remocéo, reducao ou desinfecgao de diversos
parametros do efluente, em vérios processos
e operagoes unitarias normalmente utilizadas
em tratamento de efluentes. O efluente deve
apresentar baixas concentragoes de SS e baixa
turbidez antes da desinfecgéo, pois assim evita o
sombreamento de patdgenos e, portanto, exige
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TABELA 13 - Eficiéncia dos processos e operagdes unitarias normalmente utilizadas no tratamento de efluentes.
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menor demanda de cloro, aumentando sua eficién-
cia. Airradiagdo UV também pode ser utilizada, mas
possui eficiéncia limitada para inativagéo de cistos
e protozoérios, helmintos ou virus com a presenca
de solidos, sendo que a eficiéncia de uma desinfec-
cdo seresumeaequacgao: dose +tempode contato
(KRIEGER, 2007).

Unidades quimicas de FAD (Floculagéo por
ar dissolvido) podem atingir redugdes de DQO
de 30 a 90%, e séo capazes de remover grandes
quantidades de nutrientes. Entretanto, problemas
operacionais foram observados, e 0 sistema
produz grandes quantidades de lodo putrefativo,
gue requer manejo especial e tratamento adicional
(MASSE & MASSE, 2000).

Lodo ativado é o tratamento mais eficiente e
mais largamente utilizado em abatedouros e fri-
gorificos. Existem diversas variantes do processo
de tratamento por lodo ativado, e também podem
ser associadas a outros processos de tratamento,
como lagoas anaerdbias e filtros bioldgicos.
Os filtros bioldgicos, normalmente circulares,
compreendem basicamente um leito de material
grosseiro, tal como pedras, ripas e material plasti-
co, sobre o qual o efluente é aplicado sob a forma
de gotejamento ou jateamento. A classificagao
dos filtros é determinada através da quantidade
da carga de DBO aplicada, podendo ser de baixa ou
alta carga. Sua principal fungéo é suavizar as cargas
de choque e propiciar uma reducao inicial de DBO,
sendo muitas vezes usado, antecedendo algum
tipo de tratamento com lodo ativado (SCARASSATI
etal.,2003).

Em termos de disposicéo final dos residuos,
a compostagem, i.e., a decomposigéo bioldgica
da matéria orgénica (incluindo sangue), é uma
opgao rentavel. Pode ser acelerado pelo controle
correto da temperatura, contetdo de umidade,
densidade e mistura das matérias-primas.

O produto resultante € um material rico em
nutrientes que pode ser usado como fertilizante
ou condicionador do solo. Compostagem no
local é uma alternativa viavel para as industrias
processadoras de carne que ndo conseguem
encontrar um destino para o volume de sangue
gerado (MITTAL, 2006).

Na aplicagao do efluente direto no solo, o ma-
terial bioldgico é colocado na terra por injegéo ou
outromeio mecanico. Os materiais sdo biodegrada-
veis e fornecem nutrientes ao solo (MITTAL, 2006).
A aplicacéo no solo de efluentes de abatedouros
(irrigacdo por aspersdo) tem sido amplamente
utilizada em muitos paises, tendo como principal
vantagem sua simplicidade e baixo custo operacio-
nal. Como desvantagens podem ser citadas o risco
de contaminacdo de agua de superficie e lengdis
freaticos, problemas de odor, emissdo de gases
de efeito estufa e obstrugéo dos poros do solo
pelo excesso de carga de gorduras presentes. A
aplicagdono solo tambémnéao deve seruma préatica
de regides e/ou épocas do ano com temperaturas
muito baixas (MASSE & MASSE, 2000).

LEGISLACOES PERTINENTES

Alegislacao brasileira vigente sobre o abaste-
cimento de dgua e o sistema de esgotos em esta-
belecimentos de produtos de origem animal para
consumo humano ressalta que o abastecimento
de agua deve ser potavel. Segundo a Portaria n2
711, de 1° de novembro de 1995, referente as
Normas Técnicas de Instalagdes e Equipamentos
paraAbate e Industrializagéo de Suinos, no Capitulo
IX: Parte Geral - 1. Localizagéo: 1.1 - Agua: a) deve
existir potencial de producéo de dgua potavel em
abundancia para suprir as necessidades diarias do
estabelecimento, podendo para tanto serem utili-
zadas &guas superficiais (cursos de dgua, agudes
e fontes) ou/e de profundidade (pogos artesianos)
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TABELA 14 - Padrées de qualidade da dgua a ser usada nos processos dos abatedouros/frigorificos (mg.L ™), de acordo
com as regulamentacdes RISPOA (1952) e Portaria n® 2914/MS (2011).

VALORMAXIMO PERMITIDO (VMP) EMmg.L*

PARAMETRO

Contagemde bactérias heterotroficas
E.colioucoliformes termotolerantes

Turbidez

Solidos Dissolvidos Totais
Dureza

Nitrato

Nitrito

Amonia

Sddio

Aluminio

Ferro

Manganés

Zinco

Antimdnio

Arsénio

Bario

Cadmio

Chumbo

Cobre

Cromo

Mercurio

Fluoreto

Cianeto

Selénio

Sulfato
Sulfetodehidrogénio
Bromato

Cloreto

Clorito
Clororesiduallivre
Monocloramina
Monoclorobenzeno
Etilbenzeno
Tolueno

Xileno

2,4, 6Triclorofenol
Trihalometano total
Componentes fendlicos
Coraparente
Matéria orgénica
Odor

Gosto
Surfactantes

BRASIL, 2011
500
Ausénciaem100mL
5
1000
500
10

1

15
200
0,2
0,3
0,1

®
0,005
0,01
0,7
0,005
0,01
2
0,05
0,001
15
0,07
0,01
250
0,05
0,025
250
0,2
05

S
0,12
0,2
0,17
0,3
0,2
0,1

15
N&o objetavel
N&o objetavel
05

BRASIL, 1952
500

Limpida

20

2

Ausente

0,001
Incolor

2

Semcheiro
Sabor préprio

Contagem de bactérias heterotréficas: UFC.mL™; E. coli: NMP.100 mL™; turbidez: UNT; cor: UH. Fonte: Brasil, 1952, 2011.
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(BRASIL, 1995). Pode haver retiso desde que seja
apds recondicionamento e em processo cuja
4gua nao entre em contato com o produto e desde
que seja autorizado pelos inspetores federais,
certificando-se que nédo haja inconvenientes
tecnoldgicos e higiénico-sanitarios.

A Lei Federal n2 9433 (BRASIL, 1997), também
conhecida como “Lei das Aguas”, estabelece a Po-
litica Nacional de Recursos Hidricos (PNRH), onde
a dgua passa a ser reconhecida como um recurso
natural limitado e dotado de valor econémico. Séao
estabelecidos os instrumentos de gestéo das
4guas,como aoutorga e a cobranga pela captagéo
da dgua e pelo langamento de efluentes liquidos
nos corpos receptores, considerando suas
caracteristicas quali-quantitativas, estimulando
a conservacdo e o relso da agua, pois se torna
mais vantajoso economicamente reutilizar os
efluentes tratados do que langa-los nos corpos
d’aguaadjacentes.

Os requisitos de qualidade da agua para pro-
cessos daindustria alimentar, usada em processo
produtivo de industria de alimentos, é de que deve
ser potavel, atendendo a Portarian22.914 do MS,
de 12/12/2011 e o art. 62 do Decreto n? 30.691,
RIISPOA (Regulamento de Inspecéo Industrial de
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Produtos de Origem Animal) (BRASIL, 1952). Os
parametros dessas regulamentagdes sdo compa-
radosnaTabela14.

Em termos internacionais, o Codex Alimenta-
rius Comission (2001) estabelece as diretrizes
para o relso higiénico da agua de processo em
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OBJETIVO

Este trabalho objetiva colaborar na elaboragao
de um projeto de viabilidade econémica para inte-
ressados em desenvolver atividade empresarial
no segmento de abatedouro e frigorifico de suinos,
abrangendo estruturas de micro, pequeno e médio
portes. Procura, também, fornecer subsidios para
suagestdoecondmica.

Serdo abordados todos os custos inerentes
ao processo produtivo completo, compreendendo
desde seu inicio, com o abate dos animais, até a
finalizagao do processo.

0 empreendimento prevé abatedouro e desossa
com capacidades para 30 animais/hora e uma unida-
deindustrial com capacidade de 120 animais/dia. Par-
te sera destinada para producéo de linguiga frescal
e outros trés produtos (curados cozidos, injetados e
salgados) e a parte restante sera destinada a cortes
resfriados,embalados emfilme plastico.

Para realizacdo desse empreendimento sdo
necessarios consideraveis investimentos em
edificagoes, instalagdes, equipamentos, mao de
obra, etc., compondo, dessa forma, a estrutura
empresarial necessaria. Com a utilizagao dessa
estrutura para elaboragao dos diversos produtos
finais, sdo gerados custos e despesas que devem
compor o custeio desses produtos.

Por sua vez, cada produto, devido aos seus de-
siguais processos produtivos, utiliza-se de forma
diferente dessa estrutura, podendo ou n&o utilizar
todos os setores que a compoem. Esses setores
sdo tratados como Centros de Custos, e recebem
proporcionalmente toda carga de custos gerada e
formam os custos operacionais que, juntamente
comos custos de matérias-primas e de componen-
tes, totalizamo custo de cadaproduto.

Foram considerados para este trabalho cinco
centros de custos, sendo um centro de custos de
apoio (administracéo, suprimentos, manutencao,
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etc.), trés centros de custos produtivos e um
centrode comercializagao.

» Centrode CustosApoio;

» Centrode CustosAbate;

» Centrode CustosDesossa;

» Centrode CustosIndustria;

» Centrode Custos de Comercializagéo.

Dessa forma, todos os custos e despesas se-
réo alocados para os centros de custos objetivan-
do aformagéo dos custos operacionais produtivos
edecomercializagéo.

A partir das informacgdes fornecidas sobre
capacidade de abate, desossa e industrializagao,
utilizou-se para dimensionamento dos demais
custos e despesas, parametros de trabalhos
realizados emcenarios semelhantes.

METODOLOGIA

Partindo-se da defini¢éo da capacidade mensal
de abate, desossa e industrializagéo e conside-
rando-se os rendimentos adequados para abate
e desossa, determinou-se o volume mensal de
producao paracortes e produtosindustrializados.

A valorizagao desse volume resultou no custo
de aquisicdo mensal, ou seja, o desembolso mensal
necessario para compra de animais, identificado
como o custodos produtos vendidos (CPV).

Pela incidéncia de um fator de corregéo, esse
custo foi individualizado resultando no prego de
aquisicdo adequado para cada corte primario
(paleta, carré, pernilebarriga).

A seguir, determinou-se o planejamento da
producao, identificando-se as quantidades de
cada corte e cada produto industrializado, men-
salmente produzidos.

Com base em trabalhos realizados em ambien-
tes semelhantes, atribuiu-se ao custo de aquisigéo
um percentual de participagao nos custos totais e,
dessaforma, calculou-se os custos totais.
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Ainda com base em ambientes semelhantes,
foram utilizados percentuais de participacao
sobre custos totais e, assim, as demais despesas
foramdefinidas.

Por meio de um mapa de custos, as despesas
foram tratadas e distribuidas para os setores da
empresa, gerando os custos operacionais, neces-
sarios paracusteiodos produtos.

Paralelamente, com base em pregos de mer-
cado foram calculadas as receitas de vendas
mensais previstas.

Com essas informacdes, efetuou-se demons-
trativo de resultado, apresentando a lucratividade
de cadaproduto, das familias de produtos (cortes e
industrializados) e alucratividade daempresa.

Com a classificagdo das despesas em fixas
e varidveis em relacdo as vendas, calculou-se o
ponto de equilibrio da empresa, informagao impor-
tante para sua gestao econémica e estratégica.
Mostra o ponto de equilibrio no momento em que
as receitas de vendas e as despesas igualam-se,
ndohavendo lucro ou prejuizo.

Na sequéncia, temos os procedimentos
utilizados para formatagéo desse estudo de
viahilidade econdmica.

CONSIDERAGOES SOBRE ANIMAIS

Peso/animal 110,00kg

R$/kgVIVO 3,37

RENDIMENTOS

Abate 7780% ~ Sobreopeso
doanimalvivo

Desossa 84,31% sobreopeso
deabate

- sobreopeso
Recuperagao 3,00% deabate

TABELA 01 - Valores considerados para peso suino vivo,
valor da arroba e rendimentos

CONSIDERACOES SOBRE ANIMAIS

Valores considerados para peso suino vivo,
valordaarrobaerendimentos(Tabelal).

CAPACIDADE PRODUTIVA

Paradefinicdo dacapacidade foramconsideradas:

JORNADA DE TRABALHO

NaTabela 2, temos os dias trabalhados por més,
ashoras trabalhadas por diae ashoras mensais tra-
balhadas, considerando as diferentes capacidades
produtivas de abate eindustria.

CAPACIDADE DE ABATE E DESOSSA

Com a capacidade informada de abate e desos-
sa em 30 animais/hora e com a jornada de trabalho

JORNADADETRABALHO

Abate/Desossa  Industria

Dias/més 17 22
Horas/dia 7,50 7,50
Horas/més 127,50 165,00

TABELA 02 - Dias trabalhados por més, as horas traba-
lhadas por dia e as horas mensais trabalhadas

CAPACIDADE ABATE/DESOSSA

animais/ animais/ animais/

hora dia més
Abate 30 225 3.825
Desossa 30 225 3.825

TABELA 03 - Produgdo mensal para abate e desossa, con-
siderando 30 animais/hora

ABATE MENSAL

Animais/ Peso
més Animal

Consumo 3.825
Mensal = animais

TABELA 04 - Quantidade mensal de abate em kg

kg/més

110,00kg = 420.750



estabelecida, apuramos a producdo mensal para
abateedesossa(Tabela 3).

Com as informacdes de animais abatidos
por més (Tabela 3) e peso do animal (Tabela 1),
determinou-se a quantidade mensal de abate em
quilogramas (Tabela4).

CUSTO DE AQUISICAO

Com o consumo mensal considerado (Tabela
4) e prego de compra (Tabela 1), determinou-se
o custo mensal de aquisigéo bruto (Tabela 5),
correspondendo ao desembolso necessario para
compradeanimais.

Com arecuperacao de subprodutos do abate
(visceras, sangue, gordura industrial, etc.) con-

CUSTODE AQUISIGAO MENSAL BRUTO
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forme informado na Figura 1, apuramos o custo
mensal de aquisicéo liquido (Tabela 6).

RENDIMENTO

Com os rendimentos (Tabela 1) do abate e
do setor de desossa para obtencéo dos cortes
primérios, aplicados a partir do peso dos animais
vivos, calculamos a quantidade de carne que sera
destinada para producéo dos cortes e dos produ-
tosindustrializados (Tabela'7).

CUSTODEAQUISICAOLIQUIDO (R$/KG)

Com o custo de aquisicao liquido do total
desembolsado mensalmente (Tabela 6) e com
quantidade de carne que sera destinada para
producéo (Tabela7), apuramos o custo de aquisigéo
unitario (Tabela8).

R pregode custode
kg/més isica
compra aquisicdo
| | oo PLANEJAMENTO
vivo VIvo bruto PRODUCAO MENSAL
_ R$ Com o total de animais abatidos/més, considerou-
420,750kg x R$337kg = 1417908 ’

TABELA 05 - Custo mensal de aquisigdo bruto, corres-
pondendo ao desembolso necessério para compra de
animais

CUSTODE AQUISIGAO MENSALLIQUIDO
(Recuperagdo)

separaproducdomensal dositens que compdemomix
deprodutos,aparticipacdodemonstradanaTabela9.

COMPOSIGAO DA CARCACA
RESFRIADA (CORTES PRIMARIOS)

Com a quantidade de carne para cortes definida

custode recuperagao custode
aquisicdo aquisicao (Tabela 9), foi considerada para os cortes primarios
mensal bruto 3,00% mensalliquido acomposigao visualizadanaTabela10.

R$1.417.928 - R$42.538 = R$1.375.390

TABELA 06 - custo mensal de aquisigéo liquido, conside-
rando a recuperacao de subprodutos do abate

RENDIMENTOS
rendimento base. para peso 38
rendimento rendimento
Abate 77,82% X 420.750kg = 327.428kg
Desossa 84.,31% X 327.428kg = 276.054 kg

(Cortes Primérios)

TABELA 07 - Quantidade de carne destinada para produgéo dos cortes e dos produtos industrializados
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CUSTODEAQUISCAOLIQUIDO (R$/KG)
Custo de Aquisicdo Mensal comRecuperagao
Quantidade Cortes Primarios para Produgéo (Desossa)

CustoAquisigéo Liquido

TABELA 08 - Custo de aquisigdo unitario

R$1.375.390
276.054kg
R$4,98/kg

PLANEJAMENTO PRODUGAO MENSAL

Participacéo
31,00%
69,00%

Cortes
Industrializados

TABELA 09 - Planejamento produgéo mensal

PARTICIPAGAO CORTES NAPRODUGAOMENSAL - KG

Desossa Peso
276.054 kg = 85.677kg
276.054 kg = 190.477kg

ProducdoMensal Cortes

Participacdo do Corte naProducdoem %
Participagéo do Corte naProducaoemkg

TABELA 10 - Participacao dos cortes na produgao mensal

Essas quantidades serao, portanto, destinadas a
elaboracéodostiposdecortesaseremcomercializados.

Na sequéncia, adequaremos o custo de aquisi-
¢do que, até entao, é Unico e representa o valor da
carne adquirida (R$/kg), considerando as diferen-
casentreoscortes.

Para tanto, estabeleceu-se um fator a ser
aplicado sobre o custo de aquisicéo liquido unitario
(Tabelal11).

FATOR PARA AJUSTE DO PRECO
DE CUSTO (ANIMAL VIVO/
CUSTO DE AQUISICAQ)

Tratamento apropriado para estabelecer valo-
res adequados e proporcionais para os cortes pri-
maérios. Assim, partindo-se do preco de aquisigao
liquido unitario (Tabela 8), sera calculado o prego de

=85.577kg

Paleta Carré Pernil Barriga
27% 22% 26% 25%
23.106 18.827 22.250 21.394
kg kg kg kg

compra compativel para cada corte primério, con-
siderando seus valores intrinsecos, a participagéo
de cada corte e seus rendimentos. Esses serdo os
custos de aquisicdo a serem considerados para
cadacorte primario (Tabela11).

Na Tabela 12 temos a incidéncia dos fatores
sobre o custo de aquisicao unitério, resultando
os custos de aquisicao ajustados, que serao
usados para o calculo dos custos dos produtos
vendidos (CPV).

CUSTO DOS PRODUTOS
VENDIDOS (CPV) - CORTES

Com as quantidades de cada corte definidas
(Tabela 10) e seus custos de aquisigdes (Figura
12), determina-se os custos dos produtos vendi-
dosparacadacorte (Tabela 13).



FATORPARAAJUSTEDOPREGODE COMPRA

Paleta Carré Pernil Barriga
Fator 09430 1,0890 0,8695 1,1190

TABELA 11 - Fator para ajuste do preco de custo (animal
vivo/custo de aquisi¢éo)

Tratamento semelhante ao dos cortes primarios é
adotado para produtos industrializados com objetivo
dadeterminagdode seus CPVs(Tabela14e15b).

PARTICIPAGI\O DOS PRODUTOS
SOBRE TOTAL INDUSTRIALIZADOS

Do total de carnes destinadas a industriali-
zacgao (Tabela 10), considerou-se quanto sera
produzido de cada tipo (frescais, cozidos e
defumados/curados). Considerou-se também a
perdado processo (Tabela14).

CUSTO DOS PRODUTOS VENDIDOS
(CPV) MENSAL - INDUSTRIALIZADOS
Com as quantidades de cada produto industria-
lizado definidas (Tabela 14) e considerando o custo
de aquisicao liquido (Tabela 8), determinam-se os
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custos dos produtos vendidos para cada tipo de
industrializados (Tabela 15). Como os varios tipos
deindustrializados podem utilizar em suas formula-
¢Oes qualquer tipo de corte primario, considera-se
ocustodeaquisicao liquido querepresentaamédia
ponderadados componentes.

Umavez tratados os custos com matéria-prima
(animais), passou-se ao tratamento das demais
despesas existentes noempreendimento.

DESPESAS

Para definicéo dos valores que compdem o total
das despesas, utilizou-se como base o comportamen-
to das Despesas com Matéria-Prima (Animais). Dessa
forma, por meio de trabalhos realizados em empresas
de portes semelhantes a esse estudo, considerou-se
o comportamento histérico médio dessas despesas
em63,30% sobre o custototalantesdosimpostos.

Na sequéncia, uma vez projetadas as despesas
totais antes dos impostos sobre vendas, todas as
demais despesas, com excecéo do custo da de-
preciacdo do imobilizado que tem célculo préprio,
serdo calculadas por percentuais de participagéo
de cadadespesasobreototaldasdespesas.

CUSTODE AQUISICAO AJUSTADO-CORTES

CustoAquisicéo dos Cortes Primérios paraProdugéo (Desossa) =

Paleta
Fator paraAjuste do Custo de Aquisigéo 0,9245
Custode AquisigaoAjustado-R$/kg R$4,61

R$4,98/kg
Carré Pernil Barriga
1,0983 0,8498 1,1612
R$5,47 R$4,23 R$5,74

TABELA 12 - Fatores sobre o custo de aquisicéo unitério, resultando os custos de aquisigdo ajustados

CUSTO PRODUTOS VENDIDOS (CPV) MENSAL -CORTES

Paleta Carré Pernil Barriga
Participagéo do Corte naProdugéo emkg 23.106kg 18.827kg 22.250kg 21.394kg
Custode Aquisigéo Ajustado - R$/kg R$4,61 R$5,47 R$ 4,23 R$5,74
CustodosProdutos Vendidos (CPV) Mensal R$106.429 R$103.022 R$94.206 R$122.714

TABELA 13 - Custos dos produtos vendidos (CPV) para cada corte
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PARTICIPAGAO PRODUTOSNO TOTALINDUSTRIALIZADOS

Produgdo Mensal Industrializados = 190.477kg
Linguicas Cozidos Defumados/  Perdado
Frescais Curados Processo
ParticipagcdodoIndustrializadonaProducdoem%  67% 20% 10% 3,00%
ParticipacaodoIndustrializadonaProducdoemkg 127.620kg 38.095kg 19.048kg 5.714kg

TABELA 14 - Quantidade produzida de cada tipo (frescais, cozidos e defumados/curados)

CUSTO PRODUTOS VENDIDOS (CPV) MENSAL -INDUSTRIALIZADOS

Linguicas Cozidos
Frescais
Participacdodo 127.620 38.095
Industrializadona
Produgdoemkg
Custode R$ 4,98 R$ 4,98
Aquisicdo-R$/kg
CustodosProdutos  R$635.843 R$189.804
Vendidos (CPV)
ePerdas
Rateio daPerda R$19.665 R$5.870
(R$28.471)
Custodos R$655.508 R$195.674
ProdutosVendidos
(CPV)Mensal

Defumados/ Perdado
Curados Processo
19.048 5714

R$ 4,98 R$ 4,98
R$94.902 R$28.471
R$2.935 <---
R$97.837

TABELA 15 - Custo mensal dos produtos industrializados vendidos

Estao excluidos desse total os Impostos sobre
Vendas, pois esses impostos terédo tratamento
posteriorincidindo sobre asreceitas e compondo o
custo total doempreendimento.

Portanto, se o Custo de Aquisigéo Mensal Liquido
(Tabela 16), que é de R$1.375.390 representa 63,30%
do custo total, apuramos que o total das despesas
antesdosimpostoscorrespondeaR$2.172.811.

Comexcecgéao daDepreciagao, que possuicalcu-
lo préprio, as demais despesas, como comentado
anteriormente, seréo calculadas por percentuais
queincidemsobre esse custototal.

DEPRECIAGAO ECONOMICA
O ativo fixo da empresa, seus bens (edifica-

¢cOes, maquinas, equipamentos, veiculos etc.),
sofrem desgastes pelo seuuso e, depois de deter-
minado periodo (vida Util), necessitam ser substi-
tuidos. O custo dessa substituicéo é tratado pela
depreciagédo econdmica, onde se obtém um valor
mensal necessario para que ao final da vida ttil de
cada bem, tenhamos capitalizado o necessario
para sua substituicédo. Deve ser considerado, quan-
do apropriado, um valor residual que corresponde
ao valor de troca do bem apds sua vida util. Para o
estudo, ndo estamos considerando existéncia de
valorresidual.

A depreciacdo soma-se um custo de oportunida-
de, ou seja, se os recursos no lugar de imobilizados
fossem investidos em aplicagdes financeiras,
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CALCULO DAS DESPESAS MENSAISTOTAIS (ANTES IMPOSTOS S/ VENDAS)

Custo de AquisicdoMensal Liquido

R$1.375.390

Participag&o Custo de Aquisicdo Mensal Liq.(matéria-prima) no totaldespesas  63,30%

Totaldas Despesas Mensais (antesimpostos sobre vendas)

TABELA 16 - Célculo das despesas totais mensais

obteriamos ganhos dessa aplicagéo. Usam-se, para
esse custo,as taxas praticadas pelapoupanca.

Dessa forma, consideramos: Valor do Bem me-
nos Valor Residual dividido pela Vida Utilem meses,
mais Custo de Oportunidade. Do célculo, resulta o
valor mensal dadepreciagéo (Tabela17).

Para distribuigcdo desses valores para os diver-
sos centros de custos, estamos considerando um
comportamento histérico médio para esse porte
de empresa, onde os critérios para essa distribui-
cdosaovisualizadosnaTabela18.

Notamos que os centros de custos operacionais
(abate, desossa e industria) recebem 58,0% da dis-
tribuicdo do custototalde depreciagdo econdmica.

Cominvestimentos em ativos operacionais de
aproximadamente R$2.993.600,00, estimado por
fabricante de equipamentos (SULMAQ) para esse
porte de empreendimento e que resultam em
R$17.628 /més (Tabela 17) como custo de depre-
ciagéo, os quais correspondem a 58,0% (Tabela
18) do custo total de depreciagao, concluimos
em R$30.394,00 o valor dos custos mensais com
depreciacao econdmica. A esse valor soma-se o
custo de oportunidade, totalizando R$30.546,00/
més. Como vemos nafigura19, esse valor é ratea-
do para os centros de custos conforme critérios
daFigura18.

DEMAIS DESPESAS

As demais despesas foram calculadas por
percentuais de participagéo sobre custos totais
(Tabela 20), seguindo comportamento histérico
médio paraesseporte deempresa.

R$2.172.811

TOTAL DAS DESPESAS

Com a definigao das despesas com Custo de
Aquisicao (Tabela 8), da Depreciacao (Tabela 19), do
Total das Despesas (Tabela 16) e dos percentuais
de participacao (Tabela 20), definimos o quadro das
despesas antes dos impostos sobre vendas, com-
pativeis ao empreendimentoemestudo (Tabela21).

RATEIO DAS DESPESAS PARA 0S
CENTROS DE CUSTOS

Uma vez definidas, as despesas foram distri-
buidas paraos centros de custos onde formaréo os
custos operacionais, que representam a utilizagéo
detodaestruturadaempresa.

O Custo de aquisicéo de matéria prima (animais)
tem tratamento direto nos produtos finais, néo
sofrendo, portantorateio paraos centros de custos.

Na Tabela 22, temos os critérios para rateio
das despesas.

MAPA DE CUSTOS - CUSTOS
OPERACIONAIS

Na sequéncia, temos a elaboragao do mapa de
custos, onde as despesas, obedecendo aos critérios

DEPRECIAGCAQ ECONOMICA
EQUIPAMENTOS/INSTALAGOES

ValordosBens R$2.9935600
Vida Util 15anos
Valorresidual nulo

Custo Oportunidade 6,0% [ano
DepreciacaoMensal R$17.628

TABELA 17 - Calculo da depreciagao economia dos equi-
pamentos e instalagbes
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DEPRECIAGAQ ECONOMICA - PARTICIPAGAO CENTROS DE CUSTOS

Participacéo

Centrosde Custos %o
Apoio 24,0%
Abate 18,0%
Desossa 6,0%
Industria 34,0%
Comercial 18,0%
Total 100,0%

TABELA 18 - Distribuigéo dos centros de custos

58,0% Centros Custos Operacionais

DEPRECIACAO ECONOMICA

Participacéo Depreciagao C.Oport. Depreciacao

CENTROSCUSTOS o R$/Més Més (R$) R$/Més
Apoio 24,0% R$7.295 36,47 7.331
Abate 18,0% R$5.471 27,35 5.498
Desossa 6,0% R$1.824 9,12 1.833
Industria 34,0% R$10.334 51,67 10.386
Comercial 18,0% R$5.471 27,35 5.498
TOTAL 100,0% R$30.394 161,97 30.546

TABELA 19 - Depreciagéo econdémica

derateio, sdo distribuidas para os centros de custos
(Tabela 23), formando os custos operacionais. Verifi-
camos que as despesas com matéria-prima (animais)
ndo fazem parte dos custos operacionais, pois s&o
tratadas diretamenteno custodoproduto.

Como todos os produtos finais passam por um
oumais centros de custos produtivos e pelo centro
comercial, permitindo, portanto relacionarmos
esses centros com os produtos, o Mapa de Custos
converge todos os custos paraesses centros.

Dessa forma, efetua-se um rateio do custo
mensal do centro de apoio para os centros produti-
vos e/oucomercial.

Com base em comportamento histdrico
médio para esse porte de empresa, esse rateio
obedece a critérios conforme nimero de funcio-
narios de cada centro (Tabela24).

Aplicado esse rateio sobre as despesas men-
sais do centro Apoio (R$ 62.657, Figura 23), com o
propdsito de toda carga dos custos operacionais
estar distribuida pelos centros de custos produti-
vos e centro de custos comercial, teremos os cus-
tos operacionais mensais definidos e disponiveis
paracustearemos produtos (Tabela 25).

O objetivo do mapa de custos é, portanto
definir os custos operacionais que custeardo
os produtos. Nota-se que os custos de matéria
-prima e os dos impostos ndo compdem o custo
operacional, pois eles participarao diretamente
no custo final dos produtos.

PREVISAO DE RECEITA

Determinada pela capacidade produtiva do em-
preendimento projetou-se umareceitamédiamensal,
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Demais Despesas comFornecedores (Componentes, embalagens, etc.)

Despesas Operacionais
DespesascomImdveis
Despesas Gerais
DespesascomVeiculos
Despesas comFuncionérios
Despesas Administrativas
Despesas com Comercializagéo

TABELA 20 - Descrigéo das demais despesas calculadas

DESPESAS MENSAIS (ANTES DOSIMPOSTOS SOBRE VENDAS)

Participacéo sobre total despesas
(antesImpostos)

3,4491%
6.6117%
2,8742%
2,2795%
1,2884%

10,5056%

2,8346%
5,4511%

Custo de Aquisicdo Matéria Prima (animais)
Depreciagao

Demais Despesas com Fornecedores (Componentes, embalagens, etc.)

Despesas Operacionais
DespesascomImoveis
Despesas Gerais

Despesas com Veiculos
Despesas comFuncionérios
Despesas Administrativas
Despesas com Comercializagéo
Total Despesas

TABELA 21 - Despensas mensais (antes dos impostos sobre vendas)

R$1.376.390
R$30.546
R$74.942
R$143.6569
R$62.451
R$49.630
R$27.995
R$228.266
R$61.690
R$118.442
R$2172.811

CRITERIOS PARA RATEIO DAS DESPESAS

Custo de Aquisigdo Matéria-Prima (animais)
Depreciagao

Demais Despesas com Fornecedores
(Componentes, embalagens etc.)

Despesas Operacionais
DespesascomImaveis
Despesas Gerais

Despesas com Veiculos
Despesas comFuncionarios
Despesas Administrativas
Despesas com Comercializagdo

Apoio

Abate

Tratamento Direto nos Produtos Finais

CélculoPréprio paracada Centro de Custos

0%

0%
14%
14%
0%
14%
14%
0%

TABELA 22 - Critérios para rateio das despesas

0%

22%
19%
19%
0%

19%
19%
0%

Centrosde Custos

Desossa Industria Comerecial
0% 0% 100%
34% 36% 8%

29% 31% 7%

29% 31% 7%

0% 0% 100%
29% 31% 7%

29% 31% 7%

0% 0% 100%
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Total Apoio  Abate Desossa Industria  Comercial
CustodeAquisigdoMatériaPrima(animais) ~ 1.375.390 0 0 0 0 0
Depreciagéo 30.646 7331 5498 1.833 10.386  5.498
Demais Despesas comFornecedores 74.942 0 0 0 0 74.942
(Comp.,embal.etc.)
Despesas Operacionais 143659 O 31.389 48289 51912 12072
Despesas comImdveis 62.451 85699 11766 18103 19459 45256
Despesas Gerais 49530 6819 9.332 14357 15433 3589
Despesas com Veiculos 27.995 0 0 0 0 27.995
Despesas comFuncionarios 228261 31428 43006 66163 71125 16542
Despesas Administrativas 61.590 8480 11604 17852 19191 4463
Despesas com Comercializagao 118442 O 0 0 0 118442
CustoMensal dos Centros de Custos 2172806 62.657 112595 166.596 187.506 268.069

TABELA 23 - Mapa dos custos

RATEIO DE APOIO PARADEMAIS CENTROS PRECO DE VENDA MEDIO PRATICADO - CORTES

Conforme Numero de Funcionarios de Cada Centro Paleta  Carré Pernil Barriga
Abate Desossa  Industria  Comercial Precode R$740 R$835 R$749 R$E950
21,85% 33,61% 36,13% 8,40% VendaMédio

TABELA 24 - Rateio do custo mensal do centro de apoio TABELA 26 - Prego de venda médio praticado
para 0s centros produtivos e/ou comerciais

CUSTOS OPERACIONAIS MENSAIS (VALORESEMR$)

Apoio Abate Desossa Industria Comercial
CustoMensaldos Centrosde Custos  R$62.657 R$112594 R$166595 R$187.505 R$268.068
Rateio de Apoio parademais Centros 21,85% 33,61% 36,13% 8,40%
Valores Rateados R$13.690 R$21.061 R$22641 R$5.265
Custos Operacionais Mensais R$126.283 R$187.656 R$210.146 R$273.333

TABELA 25 - Custos operacionais mensais definidos e disponiveis para custearem os produtos

PREVISAO RECEITAMENSAL-CORTES
Paleta Carré Pernil Barriga Total
ReceitaMensal ~ R$171.019 R$157.242 R$166.608 R$203.331 R$698.200

TABELA 27 - Previséo de receita mensal

PRECO DE VENDA MEDIO PRATICADO - INDUSTRIALIZADOS
Linguigas Frescais Cozidos Defumados/Curados
Precode VendaMédio R$10,19 R$10,29 R$10,78

TABELA 28 - Prego de venda médio industrializados
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PREVISAO RECEITAMENSAL -INDUSTRIALIZADOS

Linguicas Frescais Cozidos

Defumados/Curados  Total

ReceitaMensal R$1.300.702 R$392.003 R$205.335 R$1.898.040

TABELA 29 - Previséo de receita mensal de industrializados

PREVISAQ RECEITAMEDIAMENSAL EMPRESA

Paleta
ReceitaMensal Cortes R$171.019

ReceitaMensallndustrializados
ReceitaMédiaMensal daEmpresa ==>

TABELA 30 - Previséo receita média mensal da empresa

considerando venda de cortes resfriados (paleta,
carré, pernil e barriga) e venda de industrializados
(linguicas frescais, cozidos e defumados/curados).

PREVISAQ RECEITA - CORTES

Para obtencgéao dessa receita em reais (R$),
considerou-se preco de venda praticado pelo
mercado a época do estudo. Todos os demais va-
lores utilizados no estudo relacionam-se amesma
época (Tabela26).

A receita de cortes considerada (Tabela 27),
portanto é obtida pelamultiplicagdo da quantidade de
cada corte (Tabela 10) pelo preco de venda médio do
corte(Tabela?26).

PREVISAQ RECEITA - INDUSTRIALIZADOS
Semelhante a cortes, para obtengéo dessareceita
emreais (R$), considerou-se o preco de venda pratica-
dopelomercadoaépocadoestudo(Tabela28).
A receita de industrializados considerada

IMPOSTOS SOBRE VENDAS

Cortes Industrializados

Percentual 5,0% 9,0%
sobreVendas

TABELA 31 - Incidéncia média dos impostos sobre vendas

Carré Pemil Barriga Total

R$157.242 R$166.608 R$203.331 R$698.200

Linguicas Cozidos Defumados/ Total

Frescais Curados

R$1.300.702 R$392.003 R$205.334 R$1.898.040
R$2.596.240

(Tabela 29), portanto é obtida pela multiplicagdo da
quantidade de cadalinha de produtoindustrializado
(Tabela14) pelo preco de venda médio doindustria-
lizado (Tabela 28).

Com a soma das duas receitas, cortes (Tabela
27) e industrializados (Tabela 29), resultamos na
receita média mensal da empresa, visualizada na
Tabela30.

PREVISAO DE RESULTADO

Considerou-se incidéncia média dos impostos
sobre vendas conforme visualizadona Tabela 31.

DEMONSTRATIVO DE RESULTADOS - CORTES

Nesse momento, com todas as despesas e
receitas médias mensais definidas, elaborou-se
demonstrativo de resultados apresentando a
lucratividade por tipo de cortes e do total dos
cortes comercializados (Tabela 32).

DEMONSTRATIVO DE RESULTADO
- INDUSTRIALIZADOS

Igualmente para os produtos industrializados,
nesse momento, elaborou-se demonstrativo
de resultados apresentando a lucratividade por
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tipo de produto industrializado e do total dos
industrializados comercializados (Tabela 33).

DEMONSTRATIVO DE RESULTADO - EMPRESA
Consolidando os dois demonstrativos ante-
riores, temos o demonstrativo de resultado da
empresa (Tabela 34), com visualizagéo dos valores
em R$ e das participagbes percentuais de cada
componente sobreareceitatotal daempresa.

PERFORMANCES ECONOMICAS

Com aclassificacao das despesas em fixas
e variaveis, além de determinar a participacao
de cada tipo sobre a receita, elaboramos o
ponto de equilibrio da empresa, demonstrando
o nivel de faturamento necessario para as
despesas e receitas igualarem-se. Ou seja, é 0
ponto onde a empresa néo apresenta lucro ou
prejuizo. Ultrapassando esse ponto, a empresa
tende a lucratividade positiva e, abaixo desse

ponto, é area de prejuizo , conforme pode ser
visto na Tabela 35.

COMENTARIOS

Neste estudo, verificamos que o processo esta
retornando paraempresa 8,39% sobre areceitadas
vendas, significandoR$ 217.699/més (Tabela 34).

Os cortes contribuem comR$ 54.865/més e os
industrializados comR$ 162,834/més.

Verificamos também que dentre todos os
produtos da empresa, os que individualmente
apresentam s&o os produtos da familia defumados
e curados, com 12,46%, enquanto os de menor
lucratividade sdo da familia carré, com 4,01 %,
conforme pode servistonas Figuras 32 e 33.

Os produtos que tém participagéo maior no mon-
tante das vendas sao da familia linguicas frescais,
com41,62%, ou seja, participamcomR$ 1.080.562
do total das vendas de R$ 2.559.239. Esses produ-
tosapresentamlucratividade de 7,93%.

PREVISAO MENSAL DE RESULTADOS - CORTES

Paleta Carré Permil Barriga Total
R$171.019 R$157.242 R$166.608 R$203.331 R$698.200
R$106.429 R$103.022 R$94.206 R$122.714 R$426.371

ReceitaMensal Cortes
CustoProdutos Vendidos (CPV)-Cortes

Custo Operacional Abate R$10570 R$8.613 R$10178 R$9.787 R$39.148
Custo Operacional Desossa R$15.707 R$12798 R$15125 R$1456543 R$58.173
Custo Operacional Industrial R$0,00 R$0,00 R$0,00 R$0,00 R$0,00
(somenteindustrializados)

Custo Comercial R$22878 R$18.641 R$22.031 R$21.183 R$84.733
CustoTotal R$155.583 R$143.074 R$141.540 R$168.228 R$608.425
Resultado AntesImpostossobreVendas(R$) R$15436 R$14.168 R$25.068 R$35103 R$89.775
Resultado AntesImpostos sobre 9,03% 9,01% 15,05% 17,26% 12,86%
Vendas (%/Receita)

Impostos sobre Vendas R$8.551 R$7.862 R$8.330 R$10.167 R$34.910
Resultado Apés Impostos sobre Vendas (R$) R$6.885 R$6.306 R$16.738 R$24.936 R$54.865
Resultado ApdsImpostos sobre 403%  401%  1005%  1226%  7.86%

Vendas (%/Receita)

TABELA 32 - Demonstrativo de resultados - Cortes
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ReceitaMensalIndustrializados
Custo Produtos Vendidos (CPV) - Industrializados

Custo Operacional Abate

CustoOperacional Desossa
Custo Operacional Industrial

Custo Comercial
Custo Total

Resultado Antes Impostos sobre Vendas (R$)
Resultado Antes Impostos sobre Vendas (%/

Receita)
Impostos sobre Vendas

Resultado Apés Impostos sobre Vendas (R$)

Resultado Apés Impostos
sobre Vendas (%/Receita)

TABELA 33 - Demonstrativo de Resultado - Industrializados

Linguicas
Frescais
R$1.300.702
R$655.508
R$60.186
R$89.436
R$145.152
R$130.270
R$1.080.552
R$220.150
16,93%

R$117.063
R$103.087
7,93%

Cozidos Defumados Total

Curados
R$392.003 R$205.335 R$1.898.040
R$195.674  R$97.837 R$949.019
R$17.966 R$8.983 R$87.135
R$26.697 R$13.349 R$129.482
R$43.329 R$21.664 R$210.145
R$ 38.887 R$19.443 R$188.600
R$322.553 R$161.276 R$1.564.381
R$69.450 R$ 44.058 R$333.658
17,72% 21,46% 17,58%

R$36.280 R$18.480 R$170.824
R$34.170 R$25.578 R$162.835
8,72% 12,46% 8,58%

PREVISAO MENSAL DE RESULTADOS - EMPRESA

RECEITATOTAL
ReceitaCortes
Receitalndustrializados
CUSTOTOTAL
CustoCortes
CustoIndustrializados

IMPOSTOS SOBRE VENDAS

Impostos Vendas Cortes

Impostos Vendas Industrializados
RESULTADO OPERACIONAL ANTES

IMPOSTOSR$
Resultados Cortes

Resultados Industrializados
RESULTADO OPERACIONAL APOS

IMPOSTOSR$
Resultados Cortes

ResultadosIndustrializados

Valores
R$2.596.239
R$698.200
R$1.898.039
R$2.172.806
R$608.425
R$1.664.381
R$205.734
R$34.910
R$170.824
R$423.433

R$89.775
R$333.658
R$217.699,00

R$54.865
R$162.834

TABELA 34 - Demonstrativo de Resultado - Empresa

% sobre Receita
100,00%
26,89%
73.11%
83,69%
23,43%
60,26%
7,92%
1,34%
6,58%
16,31%

3,46%
12,85%
8,39%

211%
6,27%
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DEMONSTRATIVO RECEITA/DESPESAS/PONTO DE EQUILIBRIO

Despesas Médias Mensais

Custo de Aquisigdo Matéria Prima (animais)
Depreciacao

Demais Despesas com Fornecedores (Comp.embal.etc.)
Despesas Operacionais
DespesascomImoveis

Despesas Gerais

Despesascom Veiculos

Despesas comFuncionarios

Despesas Administrativas

Despesas com Comercializagao

Impostos sobre Vendas

Total Despesas

ReceitaTotal

DespesasFixas  (F)

Despesas Variaveis (V)

Margem de Contribuigao

Ponto de Equilibrio

Total Part. Classif.
R$1.375.390 53,0% V
R$30.546 1.2% F
R$74.942 2,9% %
R$143.659 5,5% F
R$62.451 2,4% F
R$49.5630 1,9% F
R$27.995 1.1% F
R$228.261 8.8% F
R$61.590 2,4% F
R$118.442 4.6% v
R$210.6564 8,1% V

R$2.383.461 91,8%
R$2.596.239 100,0%
R$604.033 23,3%
R$1.779.427 685%
R$816.812 31,5%
R$1.919.922 74,0%

TABELA 35 - Demonstrativo de receitas, despesas e ponto de equilibrio

0 ponto de equilibrio da empresa acontece
a 74,0% de sua receita total, ou seja, para uma
receitade R$ 2.696.239/més, o ponto de equilibrio
ocorrecomR$1.919.922 (Tabela 35).

Podemos considerar uma posigao comoda para
agestaoecondmico-financeiradaempresa.

Essas performances demonstram possuir a
empresa boa viabilidade econémica, que deve ser
mantida e otimizada com constantes agdes na
buscade eficiéncia e produtividade na suagestao.

CONCLUSAO

Para o correto custeio de todos os produtos,
deve ser adotada metodologia que permita
tratamento adequado para todas as despesas
inerentes ao processo completo.

A manutengéo das informagdes, o acom-
panhamento e o controle dos procedimentos

sdo fundamentais para a satide econdmica da
empresa.

Alguns pontos merecem ser ressaltados na
busca de eficiéncia, de produtividade e, conse-
guentemente, de viabilidade econémica:

» a eficiéncia na utilizagcéo da capacidade

instalada;

» aotimizagao nos rendimentos de abate e
desossa, incluindo procedimentos-padrdo
para minimizar as perdas. As informacgdes
sobre perdas e rendimentos sdo de extrema
importéncia para a busca de produtividade
e eficiéncia. O custo de carne nos diversos
produtos é o principal componente no seu
custeio e, consequentemente, no seu prego
de venda. Em mercados competitivos como
os atuais, o desajuste nesses custos pode
serfatalparaaempresa;



»

»

»

a eficiéncia em todo processo produtivo
tanto na adequacéo de equipamentos
quantonapreparacdodamaodeobra;
agilidade, seguranca e precisdo no custeio e
precificagdo dos produtos;

informacoes &geis, precisas e seguras so-
bre performances dos negdcios, permitindo
diagndsticos objetivos e agoes rapidas.
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MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

ASPECTOS GERAIS
1.INTRODUCAO

A capacidade média horéria de abate instalada foi estimada em 30 suinos. O regime de operacéo foi
estipuladoemoitohoras didrias de seis dias por semana, numtotal de 300 dias por ano.

2.DESCRICAO DO EMPREENDIMENTO

0 empreendimento consta de um abatedouro completo cuja area estéa projetada para o abate e resfria-
mento, sendo o produto do abate sob a forma de meia carcagarefrigerada. Consta também de uma secéo de
desossaeembalagem.

3.TECNOLOGIA ADOTADA

Atecnologia adotada paraafabricacdo de produtos carneos é de dominio nacional, amplamente testada.
Toda ainstalacéo esté projetada dentro das normas sanitérias do Servigo de Inspecéo de Produtos Animais
(SIPA) do Ministério da Agricultura, assim como as formulagdes, ingredientes, embalagens e processos de
fabricagao.

4. DESCRICAO DOS EQUIPAMENTOS DO MATADOURO SANITARIO DE SUINOS
Trilho Aéreo Barra Chata’” paraNecropsia

Umaunidade
Caracteristicas:

»  formado por perfil “I’ com suportes em que é fixado o trilho. O perfil “I” é fixado
por tirantes e/ou suportes naestrutura de sustentacgéo; chaves de desviode
entroncamento, comutamautomaticamente comapassagemdas carretilhas;

Configuracgéo:

» tiranteseescoras de sustentacéo, galvanizadosafogo (un.): trés;

» curva(s)de90graus comsuporte, galvanizadaafogo (un.):duas;

» trilhochato, espessura ¥2”, estrutura, suportes e trilhoemaco
galvanizado afogo, comprimento (m):5,50.

Acessodriosinclusos:

» tirantes, elementosdefixagdoentreotrilhoeaestruturade sustentacao.
Acessorionéoincluso:

» estruturade sustentagao: vigas metélicas oude alvenaria para suportar o trilho.

Talha Manual 500kg
Duasunidades

MesacomTampo Vincado e Borda
Umaunidade
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Caracteristicas:
» tampovincadoem chapa2mm,comcalhacentral e tubo para coletade liquidos;
» grade superiorremovivel emchapa perfurada;
» bordabaixacomalturade 50mm;
» pernasemtuboredondo didmetro: 50mm;
» péscomregulagemdenivel.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:
» largura: 780mm;
» altura: 865mma935mm;
» comprimento: 2.000mm.
Acessdrionéoincluso:
» tubulacdodeinterligagdo entre a saidade esgotodamesae o pontode esgotono piso.

Trilho Aéreo Barra Chata’%” para Abate Sanitario
Umaunidade
Caracteristicas:

“lu

» formado por perfil “I” com suportes em que é fixado o trilho. O perfil “I” é
fixado por tirantes e/ou suportes naestrutura de sustentacéo;
» chavesdedesviodeentroncamento autodirecionais comutam
automaticamente comapassagemdas carretilhas.
Configuracéo:
» 12tiranteseescorasde sustentagao, galvanizadosafogo;
» quatrocurvas de 90 graus comsuporte, galvanizadaafogo;
» duaschavesde desviocomsuporte comcomutagao manual, galvanizadas afogo;
» trilhochatoespessura¥?”, estrutura, suportesetrilhoemaco
galvanizadoafogo, comprimento (m): 11.60;
» ganchoinox paraacionamento de chave-desvio manual.
Acessoriosinclusos:
» tirantes, elementosdefixagdoentreotrilhoeaestruturade sustentacéo.
Acessorionaoincluso:
» estruturade sustentacgéo.

PlataformaFixacomRegulagemdeAltura
Duasunidades

Funcéo:
» plataformaparadesossa.
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Caracteristicas:
» fornecidacompéscomregulagemdealtura;
» estradofechado confeccionado comchapaantiderrapante;
» estradoestanque,ndopossuifuragdonofundoenaslaterais;
» lateraisdoestradoem chapalisabmm, proporcionamhigiene e durabilidade;
» guarda-corpode protecdoem tubosredondos comfechamento;
» guarda-corpo e corrimao fixados naborda do estrado paraproporcionar
segurancaeergonomiaarealizagéo de operagoes.
Materiais:
» confeccionadaemagoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferade vidro.
Dimensoes:
» largura:840mm;
» comprimento: 1.000mm.
Acessodriosnaoinclusos:
» cintode segurangaparaoperadores:recomendadoousodecintode
seguranca paratodas as atividades emplataformas;
» tubulagdodeinterligagdoentre a saidade esgoto daplataformae o ponto de esgotono piso;
» lavatdrioindividual comesterilizador;
» lavadordeaventais.

Lavatoério Individual Fixacdo Plataforma
Duasunidades
Caracteristicas:
» reservatorio de detergente comacionamento manual.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AISI304,jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaebicodosadorde sabdoemlatdocromado.
Configuracéo:

» equipadocomumavalvula, fixagdo emplataforma, essencialmente confeccionado em
acoinoxidavel AISI304,acabamentojateado de microesferas de vidro, vélvulae bico
dosador de sabao emlatédo cromado, largura: 503mm x profundidade: 373mm.

Acessodriosinclusos:
» tubulagédoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoeconexdes de saida.
Acessoriosnaoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulagédodeinterligagéo entre a saidade esgotodolavatdrio até o ponto de esgotono piso.
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Esterilizador Individual paraFacas e Chairas

Trésunidades

Caracteristicas:

» tubulagéo paraalimentagéo de aguaquente especialmente
desenvolvidaparaevitar contaminacgéo dalinha por refluxo;

» capacidade: duasfacaseumachaira;

» contémvalvulade esferaparalimpeza;

» equipadocomvalvulareguladorade vazao, paragarantirreduzido consumo e manutengao da
temperatura. Avalvulasomente pode serreguladacomautilizagdo de ferramenta, para evitar
ajustesacidentais que possamresultar em consumo elevado ou temperaturainsuficiente;

Materiais:

» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;

» valvulasemlatéo;

» suportedefacasemmaterial plastico sanitario.

Dimensoes:
» didmetroexterno: 140mmxaltura: 545mmx largura: 470mm.
Acessodriosnaoinclusos:

» tubulagédodeinterligagéo entre a saida de esgoto do esterilizador e o ponto de esgotono piso;

» isolamento térmico: certificar o atendimento das normas de segurangaaplicaveis;

» valvulade esferaparaéguadealimentagao.

Lavatorio Individual Fixacdo em Parede
Duasunidades
Caracteristicas:
reservatorio de detergente comacionamento manual.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaebicodosadorde sabdoemlatdo cromado.
Configuracéo:

» equipadocomumavalvula, fixagdo emparede, essencialmente confeccionado emagoinoxidavel
AISI304,acabamentojateado de microesferas de vidro, véalvula e bico dosador de sabao
emlatdo cromado, parede: largura: 503mm x profundidade: 485mmx altura: 1.120mm.

Acessoriosinclusos:
» tubulagédoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoeconexdes de saida;
Acessdriosndoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulagéodeinterligagao entre a saidade esgotodolavatdrio até o ponto de esgoto no piso.
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Lavabotas Individual Manual comumaEscova
Umaunidade
Caracteristicas:
» pOSsuiumaescovamanualcommangueiraconectadaaumavalvulaacionadapelopé;
» corpoemformadetanque comlaterais;
» fundocomtuboparacoletadeagua;
» péscomregulagemdenivel;
» reservatdriode detergente aberto paracoletamanualcomaescova;
» possuivalvuladeregulagemdevazédo paradrenaroreservatorio de detergente.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» escovasemmaterial plastico.
Dimensoes:
» comprimento: 498mmx largura: 675mm xaltura: 680mm.
Acessorionéoincluso:
» tubulagédodeinterligacéoentre a saidade esgoto dolavabotas até o ponto de esgotono piso.

Insensibilizador Elétrico Manual para Suinos de Dois Eletrodos
Umaunidade
Funcao:
» insensibilizar os suinos paraposterior operacédo de sangria.
Caracteristicas:
» quadroelétricocomseis tensdes de saida, indicador analdgico
detenséoecorrente, e garfo deinsensibilizagao;
» tempodeinsensibilizagao ajustavel;
» umahastecomdois eletrodos paraacabega.
Materiais:
» caixametélicapintadalP54;
» garfoemPVCeacoinoxidavel AISI304.
Acessdriosndoinclusos:
» cabos, eletrodutosdeinterligagdo entre os acessorios e quadros elétricos.

Carro Standard 200L paraDescargaManual
Duasunidades

Caracteristicas:
» fundoreforgadoemchapa3mm;
» quatrorodasemnylon.
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Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» rodasemnylon.
Dimensoes:
» comprimento: 73bmmxlargura: 660mm x altura: 910mm.
Acessoriosndoinclusos:
» suporteslaterais paraelevadordecarros.

ZONA SUJA SUINOS
Box paralnsensibilizagao de Suinos Normais e Grandes
Umaunidade
Funcao:
» imobilizar e conduzir suinos normais e matrizes parainsensibilizagéo.
Capacidade:
» 120suinosnormais/h. Paramatrizes, acapacidade éinferior.
Caracteristicas:
» especialmente desenvolvido parapermitirouso doinsensibilizador de
tréseletrodos de formarapida, ergonémica e eficiente;
» opisoantiderrapante mével de acionamento pneumatico desce, deixando o suinoimobilizado
e sustentadopeloabdémen;as paredes laterais e o apoio do abdémen sédo emmaterial
plastico, evitandoriscos de seguranca e de possiveis danos aoinsensibilizador;
» oeletrododeinsensibilizagao cardiaco é acopladoaobox,
tornando a operagéo extremamente simples;
» estruturaextremamenterobusta;
» portadeentradapneumaticacomaberturalateral paranao
causarlesdes aos suinos e facilitaraconducéo;
» portadesaidacomaberturalateralcomacionamento pneumatico - posicionatodos os suinos
naposicédo de sangriae dispensacalhalateral para conduzir suinos até amesade sangria;
» pésdefixacdocomajuste de altura-permite adequagédoairregularidades do piso;
» livreacesso paralimpezaemanutencgao periddica.
Materiais:
» confeccionado essencialmente emago carbono SAE 1020 galvanizado afogo;
» pésdefixagcdoemacoinoxidavel AISI304;
» parafusoseporcasemagoinoxidavel;
» placaslaterais erevestimento do anteparo para o peito emmaterial plastico;
» roletesdaportadeentradaemmaterial plastico especial.
Acionamento:
» acionamento totalmente pneumatico.
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Dimensoes:
» comprimento: 2.360mm;
» largura: 1.380mm;
» altura:2.060mm;
» comprimentointerno: 1.900mm;
» largurainterna: 600mm;
» alturainterna: 1.130mm.
Acessoriosinclusos:
» conjunto de preparagdo de arcomprimido;
» trésvalvulas pneumaticas de acionamento manual por alavanca;
» anteparo paraimpedir que suinos visualizem o operador.
Acessorios Human Safe:
» conjuntode protecgdes laterais quelimitamoacessoas partes moveis;
» abafadorderuido proveniente dadescarga pneumatica.

Insensibilizador Elétrico Manual de Trés Eletrodos para Suinos - G3

Umaunidade

Funcao:

» insensibilizar suinos. A aplicagéo de dois eletrodos nacabega e umno peito,
combinadaaparametrizagéoideal proporcionainsensibilizagéo eficiente,
minimizagao de fraturas e excelente qualidade dacarne.

Capacidade:até 300 suinos/hora.
Caracteristicas:

» quadroelétricocommddulo eletrénico de controle;

» indicadoresdigitais de tensdoede corrente;

» limitador automético de poténcia;

» tempodeinsensibilizagdo ajustavel;

» protecdoeletrénicacontrasobrecargas (curto-circuito);

» pardmetroselétricos como tensdes, corrente elargurade ondaajustéveis;

» interface digitalamigavel que permite alteragéo dos pardmetros de formaréapida e facil.

Materiais:

» caixaemacoinoxidavel AlSI304 comtampadupla, sendo atampa externaparaprotecdo durante
ahigienizacdo e atampainternaparaoperagdo comexclusivo sistemaextremamente resistente
aaguaeaproblemas de condensacgaointernano quadro, comuns aos ambientes frigorificos, onde
hégrande variagao de temperatura e umidade durante os ciclos de operagao e higienizagao;

» garfoeterceiropontoemPVCeacgoinoxidavel AISI304.

Acessdriosinclusos:
» umabotoeiraremotade emergéncia;
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»
»
»
»

»

um sinalizadorremoto de insensibilizagdo emandamento;

umabotoeiraremotalP 67 para operagéo doinsensibilizador;

umquadro twin door IP66;

umbalancinpara suportarahaste comdois eletrodos;

umgancho para ser fixado norestrainer ouem parede proxima paradescanso dahaste de umeletrodo.

Acessoriosndoinclusos:

»

»

»

cabos, eletrodutos deinterligacéo entre os acessorios e quadros elétricos;

oinsensibilizador e o box/restrainer deveréo estar obrigatoriamente aterrados segundo orientagéo
domanual deinstrugéo do fabricante; box ourestrainer existente ndo poderdo apresentar partes
metalicas expostas aoalcance dos eletrodos nomomento dainsensibilizagdo. Ambas as situacdes
podemresultaremoperagaoinadequada, falha oudanos ao equipamento e perdada garantia;
parainstalagdo e correta operagéo/ regulagem do equipamento é obrigatdrio que sejam

seguidas todasasinformagdes contidas no manual deinstrugdes do equipamento.

TalhaElétrica para Sangria e Rependura de Suinos

Duasunidades

Mesa paraSangriade Suinos e Calhalnox

Umaunidade

Funcéo:

»

sangriade suinos normais e matrizes.

Capacidade:

»

recomendados até 30 suinos/hora.

Caracteristicas:

»

»

»

mesaderoleteslivresreforgados comanteparo para posicionar suinos. Roletes especialmente
construidos de formaaevitaraentrada de dgua ouresiduos em seuinterior;
equipadacompernas tubulares comregulagem de altura para ser fixadano piso;
calhainferioreminox comralo duplo para coleta de sangue.

Materiais:

»

essencialmente confeccionadaemacgoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro.

Dimensoes:

»

comprimento: 2.000mmxlargura1.005mm xaltura1.000mm.

Acessoérioincluso:

»

calhainferioreminox paracoletade sangue.

Acessoriosndoinclusos:

»

»
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Transportador Aéreo Mecanizado Walking-Beam

Umaunidade

Funcao:

»

movimentarautomaticamente produtos emcarretilhas comdeslocamento horizontal.

Capacidade:

»

Materiais:

»

»

solucdo economicamente vidvel paraprocessadores que abatem
entre 100 suinos/diaaté 120 suinos/hora.
Caracteristicas:

»

»

»

»

»

»

»

otransportador aéreo mecanizado Walking Beam consiste em:

langaem formade viga “T*“comarrastadores microfundidos articulaveis e de facil substituigéo;
sistema pneumatico comunidade de tratamento de ar comprimido, cilindro

pneumatico, valvulas reguladoras de fluxo e vélvulas direcionais;

carrocomrolamentos blindados para guiar haste do cilindro durante avanco e retorno;

travas comregulagem para garantir o posicionamento das carcacgas e impedir

gue as mesmas se toguemumas nas outras durante o processo;

trilhos modulares parafusados semsoldagens nainstalagao;

guias especiais de elevadaresisténciaaabrasao;

essencialmente confeccionado emago SAE 1020 galvanizado afogo;

componentes de menor porte, como parafusos, porcas e

arrastadores galvanizados eletroliticamente.

Configuracéo:

»

»

»

»

»

»

acionamento pneumatico (un): 1.

comprimento: total: 7m;

segmentoreto: 4m;

arrastadores (un): 10;

estruturadoacionamento (un.): 1;

quadroelétrico de comando e protegao, caixaemaco carbono pintado

parainstalagéo foradaareade higienizagdo constante (un.): 1.

Trilho Aéreo para Derrubadade Suinos

Umaunidade

Depilador Combinado

Umaunidade

Funcao:

»

escaldageme depilagemde suinos.
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Capacidade:
» 30suinos/hora(suinos de 126kg). Dimensionada para suinos de até 250kg.
Paraeste tamanho de animais as patas devem ser cortadas.
Caracteristicas:
» possuiumcompartimento de escaldagem porimersao, com capacidade
paradois suinos, e um compartimento de depilagem;
» transferénciadaescaldagemparaadepilagem por meio de garfo comacionamento pneumatico;
» equipadocomdois eixos depiladores comraspadores flexiveis;
» descargadesuinos manualcomalavanca;
» tampascomaberturamanual;
» rolosdepiladores flangeados que facilitam amanutencéo;
» sistemadetransmissé&o porcorrentes;
» sistemadeaquecimento elétricocomquatroresisténciasblindadas;
» sistemadecontrole de temperaturacomtermostato e termometro;
» sistemadesegurancaparaorolodepiladorautomaticamente ao abriratampa superior;
» tubulagdodeesgotocomyvalvulagavetapararapidatrocade agua;
» cortinaparaanteparode pelos;
» lubrificacdo de mancais e correntes por meio de pontos externos;
» péscomajustesdealtura.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemago galvanizadoafogo;
» raspadoresemmaterial flexivel;
» tampaemaluminio.
Dimensoes:
» largura: 2.500mm;
» profundidade: 2.715mm;
» altura: (fechado): 1.800mm;
» altura(aberto):1.950mm.
Acessodriosinclusos:
» controleautomatico de temperaturade escalda;
» botoeiradeacionamento e botoeirade emergéncia;
» unidade de tratamento de ar comprimido;
» valvulapneuméticamanual de acionamento do garfo de alimentagédo de suinos;
» sensor fimde curso paratampa superior;
» oquadroelétricode comando e de protegdo possuirelé
programavel para controle de tempo de depilagem;
Acessoriosnaoinclusos:
» tubulagdodeinterligagdo entre a saidade esgoto do depilador e o ponto de esgotono piso;
» oleotérmico.
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MesaparaRependurade Suinos paraDepilador
Uma unidade
Funcao:
» pendurarsuinos apos depilador;
Capacidade:
» recomendadaparaaté 60 suinos/hora;
Caracteristicas:
» tampoepernastubulares;
» anteparolateralefrontalde 135mmdealtura;
» equipadacomdoisrodizios e dois pés fixos comregulagemdealtura.
Materiais:
» confeccionadaemacgo SAE 1.020 galvanizado afogo.
Dimensoes:
» comprimento: 1.920mmxlargura: 2.260mm x altura: 800mm;
» calhainferiordamesaderependura: 2.258x1.919mm.

Chamuscador Manual de Suinos DuplocomHaste
Umaunidade
Funcao:
» reduzironivel de contaminagao superficial e queimar os pelosremanescentes da depilagem.
Capacidade:
» até240suinos/horacomduas pessoas.
Caracteristicas:
» chamuscador comdois queimadores e haste longa para facilitar
achamuscagemnasdiversasalturas do suino;
» equipadocomregistroparaentradade gés;
» possuimolalongade suspenséo paratornaraoperagao mais ergonémica.
Materiais:
» componentesmetéalicosemlatdoeaco pintado;
» manoplaemnylon;
Dimensoes:
» comprimento: 980mm.
Acessdriosndoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» mangueiras e conexdes paragas e oxigénio.
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Transportador Aéreo Mecanizado Walking-Beam
Umaunidade

Funcao:

»

movimentarautomaticamente produtos emcarretilhas comdeslocamento horizontal;

Capacidade

»

solugéo economicamente viavel para100 suinos/diaaté 120 suinos/hora.

Caracteristicas:

»

Otransportador aéreo mecanizado Walking Beam consiste em:
» lancaemformadeviga“T“comarrastadores microfundidos articulaveis e de facil substituigao;
» sistemapneumatico comunidade de tratamento de ar comprimido, cilindro
pneumatico, valvulas reguladoras de fluxo e vélvulas direcionais;
» carrocomrolamentos blindados paraguiar haste do cilindro durante avango e retorno;
» travascomregulagem paragarantir o posicionamento das carcagas e impedir
que as mesmas se toquemumas nas outras durante o processo;
» trilhos modulares parafusados sem soldagens nainstalacéo;
» guiasespeciais de elevadaresisténciaaabrasao.

Materiais:

»

»

essencialmente confeccionadoemaco SAE 1020 galvanizado afogo;
componentes de menor porte, como parafusos, porcas e
arrastadores galvanizados eletroliticamente.

Configuragéo:

»

»

»

»

»

»

»

»

»

»

»

acionamento pneumatico (un.): 1;

chave(s)de desvio comsuportes, autodirecional que comuta automaticamente pelaagéo
das carretilhas, reduzindo tempo de operacéo, fabricadaemacgo galvanizado afogo (un.): 1;
comprimento total Transportador Aéreo Mecanizado Walking-beam: 30,50m;

sensorde seguranga(un.): 1;

botoeiralLiga/desligacomsinaleiro(un.): 1;

botoeirade emergéncia(un.): 1;

chave(s) de desvio com suporte com comutagéo manual, galvanizadaafogo (un.): 1;
segmentoreto(m): 27,50;

arrastadores (un.): 31;

estruturadoacionamento (un.): 1;

quadro elétrico de comando e protegao, caixaemaco carbono pintado

parainstalagao foradaareade higienizagéo constante (un.): 1.

Plataforma FixaAco Inoxidavel

Duasunidades
Caracteristicas:

»
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» pétubularcomdiametrocincopolegadas;
» estradofechado confeccionado com chapaantiderrapante;
» estradoestanque, ndo possuifuragdono fundoenaslaterais;
» lateraisdoestradoemchapalisabmm, proporcionamhigiene e durabilidade;
» guarda-corpode protecdoem tubosredondos comfechamento;
» guarda-corpoe corrimao fixados naborda do estrado paraproporcionar
segurancga e ergonomiaarealizagdo de operacoes.
Dimensoes:
» largura: 830mm.
Acessdriosndoinclusos:
» cintodesegurancga paraoperadores:recomendado o uso de cinto de segurancaparatodasas
atividades emplataformas e o seufornecimento é deresponsabilidade do processador;
» tubulagdodeinterligagdo entre a saidade esgotodaplataformae o ponto de esgotono piso;
» lavatorioindividual com esterilizador.

Lavadorde Carcacas Compacto- ZonaSuja

Umaunidade

Funcao:

» lavarcarcagasapos atoalete nazonasuja. Asuautilizagdo esta sujeitaaaprovagao dainstituigao
sanitariacompetente, devidoao comprimento do equipamento, que éinferior ao previstonas
normas do Ministério da Agriculturado Brasil. Aresponsabilidade pela aprovagédo é do processador.

Capacidade:

» atendeaaté120suinos/hora.

» 0equipamentonaopossuicomprimento suficiente paraconter toda dgua de aspersao.
Caracteristicas:
» corpocomfechamentolateral e calhainferior;
» péscomregulagemdenivel;
» equipadocomestruturasuperior de suporte, paraser fixado no transportador
aéreo.Naonecessita soldagem paraa suainstalacéo;
» equipadocom seis chuveiros;
» adguaéacionadasomente durante apassagemdo suino, garantindo baixo consumo de dgua;
» possuisensorde acionamento montado sobre suportes ajustaveis que permitemorapido
posicionamento. O tempo de aspersdo de dgua é controlado eletronicamente;
» possuivalvulasolenoide de 24V.
Materiais:

» estrutura, tubulacéo, revestimento emagoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferade vidro.
Dimensoes:

» comprimento: 1.000mmx largura: 1.300mm x altura: 4.100mm.
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Acessdrionéoincluso:
» tubulacdodeinterligagdo entre a saidade esgotodolavador de carcagas e o ponto de esgotono piso.

Lavatorio Individual
Duasunidades
Caracteristicas:
» reservatodriode detergente comacionamentomanual;
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaebicodosadorde sabdoemlatdo cromado.
Configuracéo:
» equipadocomvalvula, fixagdo empedestal, essencialmente confeccionadoem

agoinoxidavel AISI304, valvula e bico dosador de sabao emlatdo cromado,
Dimensoes:
» largura:503 mmx profundidade 485mmxaltura1.120mm.
Acessoriosinclusos:
» tubulagadoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoeconexdes de saida.
Acessoriosnaoinclusos:
» valvularedutorade pressao;

» tubulagédodeinterligagéo entre a saidade esgotodolavatdrio até o ponto de esgotono piso.

LavatdrioIndividual Fixagao Plataforma
Duasunidades
Caracteristicas:
» reservatoriode detergente comacionamento manual.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaebicodosador de sabdoemlatao cromado.
Configuracgéo:
» equipadocomyvalvula, fixagdo emplataforma, essencialmente confeccionado
emacoinoxidavel AISI304, acabamentojateado de microesferas de
vidro, vélvulae bico dosador de sabdo emlatédo cromado;
Comprimento
» largura:503mmx profundidade: 373mm.
Acessdriosinclusos:
» tubulagédoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoe conexdes de saida;
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Acessoriosndoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulagdodeinterligagdoentre a saidade esgotodolavatdrio até o ponto de esgotono piso.

Esterilizador Individual paraFacas e Chairas

Quatrounidades

Caracteristicas:

» tubulacéoparaalimentagdo de dguaquente especialmente
desenvolvidaparaevitar contaminagdo dalinha por refluxo;

» capacidade paraduasfacaseumachaira;

» contémvalvulade esferaparalimpeza;

» equipadocomvalvulareguladorade vazéo, para garantir reduzido consumo e manutencéo da
temperatura. Avalvulasomente pode serreguladacomautilizagdo de ferramenta, para evitar
ajustesacidentais que possamresultar em consumo elevado ou temperaturainsuficiente.

Materiais:

» essencialmente confeccionado emacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;

» valvulasemlatao;

» suporte defacas emmaterial plastico sanitario.

Dimensoes:
» didmetroexterno: 140mmxaltura: 545mmxlargura: 470mm.
Acessorios ndoinclusos:

» tubulagédodeinterligagéo entre a saida de esgoto do esterilizador e o ponto de esgotono piso;

» éderesponsabilidade doprocessador certificar o atendimento das
normas de segurancgaaplicaveis aoisolamento térmico;

» valvuladeesferaparaaguadealimentacao.

Maneia para Suinos paraDesarme Manual
15unidades
Funcao:
» recomendadaparalinhas de sangriacomtrilhoredondo e desarme manual.
Caracteristicas:
» formadaporganchode deslizamento paratrilhoredondo, corrente
comargolaegancholateral para elevacao.
Configuracéo:
» maneiacom suporte paradesarme manual, suporte fabricado emago SAE 1020 galvanizado afogo.

CalhaparaSuinos Machucados
Umaunidade
Funcéo:
» conduzir suinos machucados do corredor paraamesarolante de sangria.
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Caracteristicas:

» calhalisacomabaslaterais, suporte parafixagdonabordado

corredorenamesarolante. Possuireforgosinferiores.

Materiais:

» fabricadaemacoinoxidavel AISI304;

» acabamentojateadocommicroesferasdevidro.
Dimensoes:

» largura:800mm;

» comprimento 1.400mm.
Acessorionéoincluso:

» tubulacaodeinterligagdoentre a saidade esgotodacalhae opontode esgotono piso.

Calhade Gotejamento da Sangriade Suinos

Umaunidade
Caracteristicas:

» confeccionadaemacoinoxidavel AISI 304 jateado por microesferas de vidro.
Configuracéo:

» pernastubulares(un.):trés;

» cabeceiraparacalhade sangria, comprimento2m(un.): 01;

» segmentoreto.
Dimensoes

» largura:910mmxaltura: 352mmx comprimento 2,40m.
Acessorionaoincluso:

» tubulagéodeinterligagéo entre a saida de esgotodacalhae o pontode esgotono piso.

Chute
Umaunidade
Caracteristica:
» didmetronominal de 380mm.
Materiais:
» confeccionadoemacoinoxidavel AlSI304;
Configuragéo:
» segmentoreto(m.):5m;
» bocal600x250(un.):01;
» curva(un.):01;
» tiranteseescorasde sustentacéo, galvanizadosafogo (un): 02;
» tampasaidaflexivel,emborrachasintética(un.): 01.
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Carro para Suinos Machucados
Umaunidade
Caracteristicas:
» estradobaixoemchapareforgada;
» equipadocomduasrodasfixas e doisrodizios giratorios comfreio.
Materiais:
» confeccionadoemaco galvanizado afogo;
» rodasemmaterial plastico.
Dimensoes:
» comprimento: 1.800mmxlargura: 710mmxalturatotal: 1.000mm.

Aparelho paraToalete Manual de Suinos
Umaunidade
Funcéo:
» realizarotoalete emsuinos apdsachamuscagemeantes dazonalimpa.
Caracteristicas:
» caboanatomicoemaluminio, perpendicular alamina, permitindo
aooperadoramanipulagéo de formaergondmica;
» laminacom130mmde largura que oferece maior drea de toalete emapenas umapassada;
» sistemadeaspersdodeaguaquefacilitaaremocéode pelosaderidosa
pele, eatuando comolubrificante e facilitando o processo.
Materiais:
» ldminaemacgoinoxidavel temperado, com cabo anatémico em aluminio.
Dimensoes:
» comprimento: 210mm;
» largura: 140mm.

Trilho Aéreo Barra Chata’.” paraRetorno de Maneias
Umaunidade
Caracteristicas:
» formado por perfil “I” com suportes em que é fixado o trilho. O perfil “I” é
fixado por tirantes e/ou suportes naestrutura de sustentacéo;

» chavesdedesviodeentroncamento, comutamautomaticamente comapassagemdas carretilhas.

Configuracéo:

» tiranteseescorasdesustentagao, galvanizadosafogo (un): 3

» trilhochatoespessura’s’ estrutura, suportes e trilho emacgo galvanizado afogo;
Dimensoes:

» comprimento(m): 4,50m.
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Acessorioincluso:

» tirantes,elementosdefixagdoentre otrilho e aestruturade sustentacéo;
Acessorionéoincluso:

» estruturade sustentagéo (vigas metaélicas ou de alvenaria para suportar o trilho).
Carro para Caixas Empilhaveis

Umaunidade
Caracteristicas:

» paratransporte de caixas 400mmx 600mm;

» dotadodebandejainferior paraevitar respingos no piso;

» possuimanipulo paramovimentar o carro de formaergonémica;

» quatrorodizios denylon.
Materiais:

» essencialmente confeccionado emacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» doestrado: 620mmx860mm;

» totais:comprimento: 1.010mmxlargura: 630mmxaltura: 1.000mm.

ZONA LIMPA SUINOS
PlataformaElevatdriaPneumatica
Umaunidade
Funcao:
» elevaroperadores aposigaonecessariaparaexecucado de diferentes processos.
Capacidade:
» decarga: 130kg.
Caracteristicas:
» plataformaelevatdriade deslocamento vertical de duas colunas comacionamento pneumatico;
» mancais deslizantes desmontaveis, higiénicos e de elevadavida Util;
» sistemapneumatico composto porvalvulas, cilindro e unidade de tratamento de ar comprimido;
» circuito pneumatico de elevada segurancga,impede aquedada plataformapor falta de energia;
» acionamento parasubidaedescidaporpedais mdveis que
permitemajuste de posigao sobre o estrado;
» cursoregulavel;
» estradoantiderrapante comabas de fechamento e fundoinclinado
parafacilescoamento de dguae sujidades;
» guardacorpode protegdoemtubosredondos;
» pésdeapoiocomajustedealturaedesnivel.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemagoinoxidavel AISI304;
» acabamentojateado commicroesferasdevidro;
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» lavatorio, esterilizador, cabine paralavar aventais, essencialmente
confeccionadas emagoinoxidavel AISI304.
Dimensoes:
» largura:840mm;
» altura:4700mm;
» alturamaximade elevacéo: 2.400mm.
Acessodriosinclusos:
» sistemade tratamentode arcomprimido;
» tubulagéoverticalparacoletade esgoto;
» suportesparamangueiras hidraulicas e pneumaticas;
» alcasparaprender cintode seguranga(recomenda-se ousodecinto
de segurancaemtodasas plataformas elevatdrias):;
» cintodesegurangaparaoperadores,
» tubulagdodeinterligagdoentre a saidade esgoto daplataformae o ponto de esgotono piso;
» aplataformaelevatdriaéadequada paraposicionar o operadornaaltura
mais ergondmica e ndo possuivelocidade de deslocamento suficiente para
que seja utilizadaemmovimento na serrade carcacgas de suinos.

Plataforma FixaemAco Inoxidavel
Umaunidade
Caracteristicas:
» fornecidacombase de apoio paraserchumbadaao piso;
» pétubularcomdiametrodecincopolegadas;
» estradofechadoconfeccionado comchapaantiderrapante;
» estradoestanque, ndo possuifuragéonofundoenaslaterais;
» lateraisdoestradoem chapalisa5mm, proporcionamhigiene e durabilidade;
» guarda-corpode protegadoem tubosredondos comfechamento;
» guarda-corpoe corrimaos fixados naborda do estrado paraproporcionar
seguranca e ergonomiaarealizagdo de operagoes.
Dimensoes:
» largura: 830mm.
Acessodriosnaoinclusos:
» cintode segurangaparaoperadores:recomenda-se o uso de cinto de segurancaparatodas
asatividadesemplataformas, e é responsabilidade do processador o seufornecimento;
» tubulagdodeinterligagdoentre a saidade esgoto daplataformae o ponto de esgotono piso;
» lavatdrioindividual comesterilizador.

PlataformaFixaparaEvisceracao
Umaunidade
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Funcao:
» plataformadeevisceragéo.
Caracteristicas:
» fornecidacombase deapoio paraser chumbadaao piso;
» pétubularcomdiadmetrode 180mm, deslocado emrelagéoao centrodaplataforma, paraqueo
estrado fique adequadamente posicionado sobre amesarolante de inspegéo de visceras;
» estradofechado confeccionado com chapaantiderrapante;
» guarda-corpode protegdoem tubosredondos comfechamento;
» guarda-corpo e corriméos fixados nabordado estrado para proporcionar
segurancga e ergonomianarealizagdo de operacoes.
Materiais:
» confeccionadaemagcoinoxidavel AISI304,jateado com microesferade vidro.
Dimensoes:
» largura:840mm
» comprimento: 1.000mm (comescada).
Acessoriosndoinclusos:
» cintode segurangaparaoperadores: é recomendado ouso de cinto de segurangaparatodas
asatividades emplataformas, e é de responsabilidade do processador o seufornecimento;
» tubulagéodeinterligagdo entre a saida de esgoto daplataformae o ponto de esgoto no piso;
» lavatorioindividual com esterilizador;
» lavadordeaventais.

FacaparaEvisceracdode Suinos
Umaunidade
Caracteristicas:
» permite aaberturadacavidade abdominal e toracica semdanificar
asvisceras,emfungao do suporte protetor mével.
Materiais:
» laminaemagcoinoxidavel temperado, com cabo anatomico emmaterial plastico;
» suporte protetoremaluminio.
Dimensoes:
» comprimento: 320mm.

Esterilizador paraFaca de Evisceragao de Suinos
Umaunidade
Caracteristicas:
» tubulagéo paraalimentacéo de dguaquente especialmente
desenvolvida paraevitar contaminac&o dalinha por refluxo;
» parededuplaparasegurangaemenor consumo de agua;

» capacidade duasfacas eumachairg;
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» contémvalvulade esferaparalimpeza;

» comvalvulade esferaparaéaguade alimentacéo;

» equipadocomvalvulareguladorade vazéo, para garantir reduzido consumo e manutencéo da
temperatura. Avalvulasomente pode serregulada comautilizagdo de ferramenta, paraevitar
ajustesacidentais que possamresultar emconsumo elevado ou temperaturainsuficiente.

Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» valvulasemlatao.

Acessoriosndoinclusos:
» tubulagdodeinterligagaoentre a saida de esgoto do esterilizador e o ponto de esgotono piso;

Mesa GiratdriaparaEvisceracao e Inspecéo de Visceras de Suinos
Umaunidade
Funcéo:

» inspecéodeviscerassuinas.
Capacidade:

» até60suinos/hora.
Caracteristicas:

» Mmesagiratoriacomacionamentomanual;

» sistemadelavagem e esterilizagdo automatico garante aperfeita
higienizagao das bandejas sem depender do operador;

» estruturatubular comtrés bandejas duplas dispostas emcirculo;

» movimentode giromanualalternando as posigdes das bandejas: sendo
uma posigéo paraevisceragao, umaposicao parainspecao eretirada
dasvisceras e umaposigdo paralavagem das bandejas;

» mecanismo posicionador garante aparada exata dasbandejas;

» bandejasarticulaveis comroletes em material especial nabaseinferior;
» came paravirarautomaticamente as bandejas naposigéo vertical paralavagem;
» rolamentos centrais extra-robustos;
» péscomajustesdealtura;
» quadroelétricode comando e protecéo, caixaemago carbono pintado
parainstalagao forada dreade higienizagéo constante
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemagoinoxidavel AISI304;
» acabamentojateado commicroesferasdevidro;
» roletesdasbandejasemmaterial plastico.
Dimensoes:
» didmetro:1.323mm;
» altura:1.110mm.
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Acessoriosinclusos:
» lavadoreesterilizador de bandejas emestruturanicacom duas vélvulas
solenoides que alternamaentradade dguafriae quente;
» chuveiroemagoinoxidavel AISI304 com valvulamanual para enxague de visceras;
» botoeiraremotaparaacionamento;
» tubodeprotecdoaoredordamesaimpedindo contato direto do operador
comasbandejas, eassimdesconfortoeriscode acidentes.
Acessoriosnaoinclusos:
» caboselétricos e eletrocalhas entre quadro elétrico e sensores.

Plataforma fixaemacoinoxidavel
Umaunidade
Caracteristicas:
» fornecidacombase deapoio paraserchumbadaao piso;
» pétubularcomdidametro cinco polegadas;
» estradofechado confeccionado comchapaantiderrapante;
» estradoestanque,ndopossuifuragdonofundoenaslaterais;
» lateraisdoestradoem chapalisabmm, proporcionam higiene e durabilidade;
» guardacorpode protegdoemtubosredondos comfechamento;
» guardacorpoe corriméos fixados nabordado estrado paraproporcionar
segurancaeergonomiaarealizagdo de operacgoes.
Dimensoes:
» largura: 830mm.
Acessorios ndoinclusos:
» cintode segurancga paraoperadores:recomendado o usodecintode segurangaparatodasas
atividades emplataformas, porém é de responsabilidade do processador o seu fornecimento;
» tubulagédodeinterligagéo entre a saidade esgoto daplataformae oponto de esgotono piso;
» lavatorioindividual comesterilizador.

CalhaparaSerrade Carcagas com Anteparo Posterior
Umaunidade
Funcéo:
» coletaderesiduosdaserradecarcagas.
Caracteristicas:
» formadoporcalhainferiorde coleta;
» anteparode protegéo posterior;
» fixacéoauxiliar doanteparopor tirantes.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI304, jateado commicroesferas de vidro.
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Dimensoes:
» comprimento: 1.500mm;
» profundidade: 1.690mm.
Acessoriosinclusos:
» gradebasculante pararetencaoderetalhos.
Acessoriosndoinclusos:
» estruturade sustentagéo paraoanteparo;
» tubulacaodeinterligagdoentre a saidade esgotodacalhae opontode esgotono piso.

Esterilizador paraSerra de Carcacas por Aspersao
Umaunidade
Funcao:
» esterilizacdode serrasfitas.
Caracteristicas:
» esterilizagdocomsistema por asperséo de aguaquente;
» sistemadeacionamentocoma propriaserra;
» valvulapneumaticaem bronze para controle de vazao da dgua de alimentagao;
» valvulapneumaticadeacionamento e unidade de tratamento de ar comprimido;
» pernastubularesepéscomregulagemdenivel.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» valvulasebicosdeaspersaoem/latéo.
Dimensoes:
» comprimento: 1.400mmxlargura: 250mmxalturado corpo: 925mm.
Acessdriondoincluso:
» tubulagdodeinterligagao entre a saidade esgoto do esterilizador e o ponto de esgoto no piso.

PlataformaElevatéria Pneumatica
Umaunidade
Funcéo:
» elevar operadores aposigdo necessaria paraexecucéo de diferentes processos.
Capacidade de carga:
» 130kg.
Caracteristicas:
» plataformaelevatdriade deslocamento vertical de duas colunas com acionamento pneumatico;
» mancais deslizantes desmontaveis, higiénicos e de elevadavida ttil;
» sistemapneumatico composto porvalvulas, cilindro e unidade de tratamento de ar comprimido;
» circuito pneumatico de elevada segurancga,impede aqueda daplataforma por falta de energia;
» acionamento parasubidae descida por pedais mdveis - permitem ajuste de posi¢édo sobre o estrado;
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» cursoregulavel;
» estradoantiderrapante comabas defechamento e fundoinclinado
parafécilescoamento de dguae sujidades;
» guardacorpode protegaoemtubosredondos;
» pésdeapoiocomajustedealturaedesnivel.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemagoinoxidavel AISI304;
» acabamentojateado commicroesferas devidro;
» lavatorio, esterilizador, cabine paralavar aventais, essencialmente
confeccionadas emagcoinoxidavel AISI304.
Dimensoes:
» largura:840mm;
» altura:4.700mm;
» alturamaximade elevacéo: 2.400mm.
Acessoriosinclusos:
» sistemade tratamento de ar comprimido;
» tubulacaovertical paracoletade esgoto;
» suportesparamangueiras hidraulicas e pneumaticas;
» algasparaprender cinto de seguranca(recomendado o uso de cinto
de segurancaemtodas as plataformas elevatodrias).
Acessorios ndoinclusos:
» tubulagéo de dguaearcomprimidoatéaplataforma;
» cintode segurangaparaoperadores: é recomendado ouso de cinto de segurangaparatodasas
atividades emplataformas, sendo de responsabilidade do processador o seufornecimento;
» tubulagéodeinterligagdo entre a saidade esgoto daplataformae o ponto de esgotono piso.

PlataformaFixade AcoInoxidavel
Umaunidade
Caracteristicas:
» fornecidacombase de apoio paraserchumbadaao piso;
» pétubularcomdidmetrode cincopolegadas;
» estradofechado confeccionado comchapaantiderrapante;
» estradoestanque,ndo possuifuracdonofundoenaslaterais;
» lateraisdoestradoemchapalisabmm, proporcionamhigiene e durabilidade;
» guardacorpode protecdoem tubosredondos comfechamento;
» guardacorpoecorrimaos fixados nabordado estrado paraproporcionar
segurancga e ergonomianarealizagédo de operagoes.
Dimensoes:
» largura: 830mm;
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Acessoriosndoinclusos:
» cintodesegurangaparaoperadores;
» tubulagdodeinterligagao entre a saidade esgoto daplataformae o ponto de esgotono piso;
» lavatorioindividual comesterilizador.

Lavatoério Individual para Fixagao na Plataforma
Seisunidades
Caracteristicas:
» reservatodriode detergente comacionamentomanual.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emagoinoxidavel AISI304, jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaebicodosadorde sabdoemlatdo cromado;
Dimensoes:
» largura5038mmx profundidade 373mm.
Acessoriosinclusos:
» tubulagédoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoeconexdes de saida.
Acessorios ndoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulagdodeinterligagdoentre asaidade esgotodolavatorio até o ponto de esgotonopiso.

Lavatorio Individual Fixacdo Pedestal
Uma unidade
Caracteristicas:
» reservatorio de detergente comacionamento manual.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emagoinoxidavel AISI304, jateado com microesferas de vidro;
» valvulaebicodosadorde sabdoemlatdo cromado.
Configuragéo:
» largura:503mmx profundidade: 485mm x altura: 1.120mm.
Acessoriosinclusos:
» tubulagéoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoeconexdes de saida;
Acessoriosndoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulagédodeinterligagdoentre a saidade esgotodolavatérioaté opontode esgotono piso.

Esterilizador Individual para Facas e Chairas
Seisunidades
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Caracteristicas:

»

»

»

»

tubulagéo paraalimentagao de dgua quente especialmente

desenvolvidaparaevitar contaminagdo dalinha por refluxo;

capacidade duas facas e umachaira;

contémvalvulade esferaparalimpeza;

equipado comvalvulareguladora de vazéo, paragarantir reduzido consumo e manutengao da
temperatura. Avalvulasomente pode serreguladacomautilizagdo de ferramenta, para evitar
ajustesacidentais que possamresultar em consumo elevado ou temperaturainsuficiente.

Materiais:

»

»

»

essencialmente confeccionado emacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;
vélvulasemlatao;
suporte de facasemmaterial plastico sanitario.

Dimensoes:

»

didmetro externo: 140mmxaltura: 545mmxlargura: 470mm.

Acessoriosndoinclusos:

»

»

»

tubulagédo deinterligagao entre a saida de esgoto do esterilizador e o ponto de esgotono piso;
éderesponsabilidade do processador certificar o atendimento das

normas de segurancgaaplicaveis aoisolamento térmico;

vélvula de esferaparaaguade alimentacgao.

Elevador Pneumatico de Carretilhas

Uma unidade

Funcao:

»

transferir carretilhas de trilho paratrilho ou transportador aéreo
mecanizado comdiferencgas de nivel (descer e/ou subir).

Materiais:

»

corpo confeccionado emago galvanizado afogo.

Acionamento:

»

acionamento pneumatico.

Acessoérioincluso:

»

conjuntode preparacédo de ar comprimido.

Lavador de Carcagas Compacto-ZonaLlimpa

Umaunidade

Funcao:

»

lavar carcagas apds odressing e antes doresfriamento. A suautilizagdo estéa sujeitaaaprovagéoda
instituigdo sanitariacompetente, devido ao comprimento do equipamento, que éinferior ao previsto
nasnormas do Ministério daAgriculturadoBrasil. Aresponsabilidade pelaaprovacéo é do processador.
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Capacidade:
» recomendadoaté 120 suinos/hora;
» comoolavadorndo possuimotobomba, aeficiéncianalavageminternadacarcaca
élimitada. Erecomendavel que a serra de carcagas possua suficiente quantidade
de dguaparaque osresiduos da serrasejamremovidos durante o corte.
Caracteristicas:
» corpocomfechamentolateral e calhainferior;
» péscomregulagemdenivel;
» equipadocomestruturasuperior de suporte, para ser fixado no transportador
aéreo.Naonecessitasoldagem paraasuainstalagao;
» equipadocom seis chuveiros;
» aaguaéacionadasomente durante apassagem do suino, garantindo baixo consumo de agua;
» possuisensorde acionamento montado sobre suportes ajustaveis que permitemum
répido posicionamento. O tempo de asperséo de dgua é controlado eletronicamente;
» possuivalvulasolenoide.
Materiais:
» estrutura, tubulagéo, revestimento emacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferade vidro.
Dimensoes:
» comprimento: 1.000mmx largura: 1.300mm x altura: 3.200mm.
Acessodriosnaoinclusos:
» tubulagédodeinterligagao entre a saidado esgoto dalavador de carcagas e o ponto de esgotono piso.

Chute
Umaunidade
Caracteristicas:
» didmetronominalde 320mm.
Materiais:
» confeccionadoemacoinoxidavel AISI304.
Configuragéo:
» umbocalredondo com didmetro 600mm;
» seissegmentosretos;
» umacurva;
» tréstiranteseescorasde sustentagéo, galvanizados afogo;
» umatampade saidaflexivel,emborrachasintética.
CarroUnidirecional paraSerrade Carcacas
Umaunidade
Funcéo:
» permitirodeslocamento da serraaolongodo transportador ou trilho durante o corte.
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Caracteristicas:
» formado porroldanadupla parasuportar o balancimda serra e trilho com comprimento de 4.500mm.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emaco galvanizado;
» roldanasemferrofundido.
Acessorioinclusos:
» tirantes parafixagéo dotrilhonaestruturade sustentacao.
Acessorionaoincluso:
» estruturade sustentagéo formada porvigas metélicas oude concreto.

Carretilhas
270unidades
Caracteristicas:
» roldanaparatrilho chato.
Configuragéo:
» suporteemagco galvanizadoafogo combalancim curvo emago inoxidavel AISI304.
Acessorioincluso:
» ferramentaespecial pararemanche do pino.

Resfriador de Pancreas de Suinos

Umaunidade
Funcao:

» permitiroresfriamentoimediatamente depois deretirado do suino.
Caracteristicas:

» resfriamentocomgelo;

» corpocilindricocomreservatorio parapancreas e paragelo;

» pernastubularesepéscomregulagemdenivel.
Materiais:

» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AISI304,jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» didmetro: 560mmxaltura: 960mm.
Acessdrionaoincluso:

» isolamento térmico.

CalhaparaColetarResiduos de Toalete
Duasunidades
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemagoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro.
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Dimensoes:
» comprimento: 1.000mm.
Acessorioincluso:
» gradebasculante pararetengaoderetalhos.
Acessdrionaoincluso:
» tubulagdodeinterligagdoentre asaidade esgotodacalhaeopontodeesgotonopiso.

CarroUnidirecional paraSerrade Carcacas

Umaunidade
Funcao:

» permitirodeslocamentodaserraaolongodotransportador outrilho durante o corte.
Caracteristicas:

» formado porroldanaduplaparasuportar o balancimda serrae trilho.
Materiais:

» essencialmente confeccionado emago galvanizado;

» roldanasemferrofundido.
Dimensoes:

» comprimento4.500mm.
Acessoriosinclusos:

» tirantesparafixagdodotrilhonaestruturade sustentagéo
Acessdriondoincluso:

» estruturade sustentagdo formada por vigas metalicas oude concreto.

VISCERAS BRANCAS
CalhaparaConducaode Visceras Brancas de Suinos
Umaunidade
Caracteristicas:
» inteiramente confeccionadaemacoinoxidavel AISI304;
» acabamento sanitdrio,comjateamento emmicroesferas de vidro.
» largura:450mm;
» abascomalturade161mm.
Configuragao:
» duaspernasparaacalha,fabricadas emacoinoxidavel AISI304 com
acabamento porjateamento commicroesferade vidro;
» umfechamento paraacalhacomlargurade 400mm;
» umacurvade 90
» dois segmentosretos com2.000mmde comprimento.
Acessoriondoincluso:
» tubulagdodeinterligagdoentre asaidade esgotodacalhaeopontodeesgotonopiso.
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Mesa paraVisceras Brancas de Suinos
Umaunidade
Funcao:
» permitiraseparacédodevisceras,aberturaelimpezamanual de estdmagos.
Capacidade:
» separareprocessarvisceras,lavarestdmagos manualmente.
Caracteristicas:
» segmento principal:largura: 550mm, abas laterais altura: 200mm, chuveiros aolongo do
comprimento, mesa auxiliar removivel em chapaperfurada paralavar estémagos;
» equipadacom calhaparacondugéo de tripas delgadas ao conjunto de beneficiamento
detripas,e comdois suportesremoviveis paraapoiar caixas plasticas;
» pernastubularesepéscomregulagemdenivel.
Materiais:
» mesa,tubulagdode dguae chuveiros, pernasepésemacoinoxidavel AISI 304.
Configuragéo:
» uma cabeceira;
» umsegmentoretocom800mm.
Acessoriosinclusos:
» suporteinferior paraduas caixas plasticas paraestémagos abertos e pré-lavados;
» calhaparaconducéodetripas que se destinamamaquina de limpezade tripas,
comsuporteinferior para caixa plasticaparadispor o mesentério.

Lavatorio Individual Fixacdo Pedestal
Quatrounidades
Caracteristicas:
» reservatoriode detergente comacionamento manual.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemagoinoxidavel AISI304, jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaebicodosador de sabdoemlatao cromado.
Dimensoes:
» largura:503mmx profundidade: 485mm x altura: 1.120mm.
Acessoriosinclusos:
» tubulagéoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoeconexdes de saida.
Acessoriosnaoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulagédodeinterligagdoentre a saidade esgotodolavatdrioaté o pontode esgotonopiso.
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Esterilizador Individual paraFacas e Chairas

Quatrounidades

Caracteristicas:

» tubulagéo paraalimentagéo de aguaquente especialmente
desenvolvidaparaevitar contaminacgéo dalinha por refluxo;

» capacidade duasfacaseumachairg;

» contémvalvulade esferaparalimpeza;

» equipadocomvalvulareguladorade vazao, paragarantirreduzido consumo e manutengao da
temperatura. Avalvulasomente pode serreguladacomautilizagdo de ferramenta, para evitar
ajustesacidentais que possamresultar em consumo elevado ou temperaturainsuficiente.

Materiais:

» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;

» valvulasemlatéo;

» suportedefacasemmaterial plastico sanitario.

Dimensoes:
» didmetroexterno: 140 mmxaltura: 545 mmxlargura: 470mm.

Acessodriosnaoinclusos:
» tubulagédodeinterligagdo entre a saidade esgoto do esterilizador e o ponto de esgotono piso;
» valvuladeesferaparaaguadealimentacéo.

Maquinade Tripas Suinas
Umaunidade
Funcéo:
» separacdodatripadomesentério,remogéodoesterco,damucosa
edamembranaexternade tripas delgadas de suinos.
Capacidade:
» 30suinos/hora.
Caracteristicas:
» formado pordois estégios: no primeiro estégio é realizadaaremogéo do estercoeda
mucosae no segundo estégio érealizada aremocgéo damembranaexternadas tripas;
» pOSsuimancais especiaisresistentesadgua;
» sistemamilimétrico deregulagem daposicaodosrolos;
» tanquecoletordeesterco;
» tanqueparaescaldagemdetripas;
» acionadapordois motoredutores.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemagoinoxidavel AISI304;
» acabamentojateado emmicroesferas de vidro;
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» rolosrevestidos deborrachaatoxica;
» engrenagens de transmissao emacgo galvanizado.
Dimensoes:
» comprimento: 2.500mm;
» largura: 1.400mm;
Acessoriosinclusos:
» botoeiras de acionamento e emergéncia.
Acessodriosnaoinclusos:
» eletrodutosecabosdeinterligagdo entre acaixadeinterligagéo e o quadro elétrico;
» tubulagédodeinterligagdo de esgoto.

Carro para Caixas Empilhaveis
Trésunidades
Caracteristicas:
» paratransporte de caixas 400mmx 600mm;
» dotadodebandejainferior paraevitarrespingos no piso;
» possuimanipulo paramovimentar o carro de formaergonémica;
» quatrorodiziosdenylon.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emagoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:
» doestrado: 620mmx860mm;
» totais:comprimento: 1.010mmxlargura: 630mmxaltura: 1.000mm.

Lavadora RotativaparaEstomagos de Suinos
Umaunidade
Funcao:
» lavarestdmagos de suinos;
» equipadacomum sistemainterno que permitelavar os estdbmagos por dentro e por
forasemnecessidade de virar manualmente os estdmagos durante o processo.
Capacidade:
» 600estémagos/h.
Caracteristicas:
» projetado e construido conforme requisitos de desenho higiénico;
» tamborbasculante garante totalacessoahigienizagaointerna;
» discoecarcagausinados, garantemfolgapequenaeuniformeentre odiscoeacarcaga,
condicdoimprescindivel para evitar danos aos produtos mais delicados;
» corpocilindricocomviradores e prato giratdriocomondulagdes;
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» tamborvedado evitavazamentos,respingos e o escape
excessivo de vapor durante o processamento;
» geometriadotanque facilitaeagilizaoprocessode carregamento;
» fundocomdrenoqueevitaoactimulo de dgua e sujidades;
» portalateralvedada, comexclusivo mecanismo deregulagem
de pressao que garante maxima estanqueidade.
» pratocomexclusivo sistemade fixagdo que permite facilremogéo para higienizagao;
» pernastubularesepéscomregulagemdenivel;
» baixocentrode gravidade garante alta estabilidade durante operacgéo;
» equipadacomtubulacéointernadeasperséode agua;
» contémdispositivo de segurangapara o sistemabasculante;
» mangueiraflexivel paraentradade dgua quente;
» possuisuporte parafixagédo do disconalavadorae/ounaparede parahigienizagao internadalavadora;
» possuisuporte de caixas paradescargade produtos;
» quadroelétricode comando e protegéo, emacgo carbono pintado, para
serinstaladoforada areade higienizagao constante.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AlSI304, jateado commicroesferas de vidro;
» tampa superiorarticuldvelemplastico de grau alimenticio.
Dimensoes:
» altura:1.500mm (fechada)e 1.760mm (aberta);
» largura:806mm;
» profundidade: 1.060mm (fechada)e 1.150mm (aberta).
Acessdriosinclusos:
» quadrode passagemcom chave seccionadoracomtrés pontos de fixagao de cadeado
paradesligar fornecimento de energia elétrica durante higienizagéo e manutencao;
» travadesegurangaparasistemabasculante;
» reléde segurangaque monitoraomotor, paraliberaraberturadatravade seguranca;
» protecéode seguranganasaidadalavadora, dificultandooacessocoma
mao aodisco eimpedindojatos de gua quente no operador;
» amortecedor queimpede aquedabruscadotambor;
Acessoriosnaoinclusos:
» misturador de dguae vapor. (o misturador de dgua e vapor é
obrigatério parao correto funcionamento dalavadora);
» caboseeletrodutosdeinterligagao entre o quadro elétrico, botoeiras e motor;
» tubulagéodeaguafria,aguaquente, vapor ouar comprimido para alimentagao das lavadoras;
» tubulagédodeinterligagédoentre a saidade esgoto dalavadorae o ponto de esgotono piso;
» dispositivopneumatico de alimentacéo;
» botoeirasremotas paraacionamento e emergéncia.
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Misturador de Agua e Vapor Manual
Umaunidade
Caracteristicas:
» cilindromisturador equipado cominjetor de vapor e chicane, que garantem baixo nivel de ruido;
» termOmetro paracontrole de temperaturamanual;
» valvulasde esferaeminoxparaaberturaefechamento;
» valvulas manuais embronze paracontrole de vazdo de &gua e de vapor;
» valvuladeretengdoembronze,impede oretornode vapor pelalinhade dgua.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:
» comprimento: 990mmxdiametro: 200mm;
» conexaodeentradadeéagua: 1”BSP;
» conexaodeentradadevapor: 1.1/4”BSP;
» conexdodesaida: 1.1/4”BSP.
Acessorionéoincluso:
» redutordepressaodevapor.

Tubulacao e Exaustor para Aparelho de Cozimento e Resfriamento de Estdmagos
Umaunidade
Configuragéo:
» tubulacéo paracoifacomcomprimento totalde 3.000mm;
» coifa, tubulagdo de exaustdo com comprimento aproximado de
8.000mm e chapéu(confeccionados emagcoinoxidavel);
» umexaustor-(n&oincluiquadroelétrico de comando e de protecéo);
» umgquadroelétrico de comando e protegao combotoeirasremotas de acionamento e emergéncia
construido emcaixaemaco carbono pintado parainstalacédo fora da area de higienizagéo constante.

MesaparaCalibragemde Tripas Suinas
Umaunidade
Funcao:
» classificartripas de suinos por didmetros.
Capacidade:
» aproximadamente 60 suinos/hora. A capacidade pode variarem fungéo de fatores como
qualidade das tripas, variedade de bitolas, treinamento e habilidade dos operadores.
Caracteristicas:
formadapor:
» tanquepararecepcéodetripas;
» tampoparacalibragem;
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» tanquecomganchos paratripas calibradas;
» tampoparaenrolarmagos comsuporte parabarbantes;
» umsuporte parabandejaou caixapararetalhos;
» suporte parabandejaoucaixas para tripas calibradas.
» pernastubularesepéscomregulagemdenivel;
» tampocombordas dobradas e centroinclinado paraescoamentode dgua;
» umavalvuladefacilacionamento, especialmente desenvolvida para o uso em calibragem;
» calibradorparasetebitolas de tripas.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemagoinoxidavel AISI304 jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:
» comprimento: 2.690mmxaltura: 900mmx largura: 530mm;
Acessorionéoincluso:
» tubulacaodeinterligagdoentre a saidade esgoto damesaaté o ponto de esgotono piso.

MesaparaSalgadeTripas

Umaunidade

Caracteristicas:
» possuicompartimentos parafacilitar o processo de salga: compartimento pararecepcao
de produtos compeneiraremovivel paraescorrer liquidos; compartimento para sal;
compartimento para salgar produtos; compartimento para produtos salgados;
» tampovincadoebordas dobradas comalturade 140mm;
» pernastubularesepéscomregulagemdenivel.
Materiais:

» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» comprimento: 2.000 mmxlargura: 750mmxaltura: 1.050mm.
Acessdriosndoinclusos:

» tubulagéodeinterligagao entre a saidade esgotodamesae o pontode esgotono piso.

Carro paraTransporte de Bombonas
Umaunidade

Mesacom Tampo Vincado e Borda
Umaunidade
Caracteristicas:
» tampovincadoemchapade 2mm, com calhacentral e tubo para coletadeliquidos;
» grade superiorremovivel emchapaperfurada;
» bordabaixacomalturade 50mm;
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» pernasemtuboredondocomdiametrode 50mm;

» péscomregulagemdenivel;

» umsuporte paracaixae saco plastico.
Materiais:

» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» largura: 780mm;

» altura: 865a935mm;

» comprimento: 1.600mm.
Acessorionéoincluso:

» tubulagdodeinterligagdoentre a saidade esgotodamesae opontode esgotono piso.

Tanque para Cozimento/ Branqueamento de Buchos/Buchinhos
Umaunidade
Capacidade:
» 700litros.
Caracteristicas:
» tanquede parede simples semtampa, equipado com serpentina paraaquecimento avaporindireto;
» possuipernas tubulares e péscomregulagemdenivel;
» termdmetro paracontrole de temperaturamanual;
» valvuladeesferaembronze paraesvaziarotanque;
» valvuladeesferaembronze paracontrole daentradade dgua;
» valvulade esferaeminox paracontrole daentradade vapor.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:
» 1.080mmx1.030mmxaltura1.000mm.
Configuracéo:
» umeconjunto tanque de cozimento;
» umcesto paracozimentodebuchos ebuchinhos;
Acessorionéoincluso:
» tubulagdodeinterligagao entre a saidade esgoto do tanque e o ponto de esgotono piso.

Tanque paraResfriamento de Estémagos
Umaunidade
Configuracgéo:
» tanque simplesde 700L.
Dimensoes:
» 1.030x1.030x1.000mm.
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Chute

Umaunidade
Caracteristicas:

» didmetronominal de 240mm;
Materiais:

» confeccionadoemacoinoxidavel AISI304;
Configuragao:

» umsegmentoretocom1.000mm;

» umacurva;

» umatampade saida flexivelemborracha sintética.
Acessodriosnaoinclusos:

» tirantes, apoios e elementos de fixagao.

VISCERAS VERMELHAS
CalhaparaConducaode Visceras Vermelhas
Umaunidade
Funcéo:
» conducdodemitdosdesuinos.
Dimensoes:
» largura:300mm;
» abascomalturade161mm.
Materiais:
» inteiramente confeccionadaemagoinoxidavel AISI304.
» acabamentojateadocommicroesferasde vidro.
Configuracéo:
» calhacomcomprimentode 1.500mm e largurade 425mm, fabricadaemago inoxidavel
AISI304 com acabamento porjateamento commicroesferade vidro;
» pernaparacalha,fabricadaemagoinoxAlSI304 comacabamento
porjateamento commicroesferade vidro;
» umfechamento paracalhacomlargurade 400mm.
Acessorionéoincluso:
» tubulagaodeinterligagdoentre asaidade esgotodacalhae opontode esgotono piso.

MesaparaToalete de Visceras Vermelhas de Suinos com Seis Caixas
Umaunidade

Caracteristicas:
» especialmente desenhadaparaotimizaratoalete devisceras vermelhas;
» mesaparaumoperador;
» tampoemchapaperfuradanaéreadetoalete;

361



ANEXOS

» equipadacomumchuveiroeumavalvulade esfera;
» possuigancho e suportesremoviveis, de formaque amesapode ser configuradapara
utilizagdo comdiferentes tipos de drgaos, ou seja, a operagdo de toalete pode serrealizada
sobre o tampo perfurado, emgancho comsuporte ouemgancho sem suporte;
» possuicapacidade deacomodar seis caixas plasticas 400mm
x600mm, sendo trés sobre e trés sob o tampo;
» péscomregulagemdenivel.
Materiais:

» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» comprimento: 2.105mm xlargura: 8560mmxaltura: 890mma950mm (sobre o tampo).
Acessoriosndoinclusos:

» caixas plasticas;

» tubulacdodeinterligagdoentre a saidade esgoto damesaaté o ponto de esgotono piso.

Lavatorio Individual comFixacao no Pedestal
Uma unidade
Caracteristicas:
» reservatorio de detergente comacionamento manual;
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI304,jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaebicodosadorde sabdoemlatdo cromado.
Configuracéo:
» equipadocomumavalvula, fixagdo em pedestal, essencialmente confeccionado

emagcoinoxidavel AISI304, vélvula e bico dosador de sabdo emlatdo cromado,
largura: 503mm x profundidade: 485mmx altura: 1.120mm.
Acessodriosinclusos:
» tubulagédoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoeconexdes de saida.
Acessdriosndoinclusos:
» valvularedutorade presséo;

» tubulagéodeinterligagao entre a saidade esgotodolavatério até o ponto de esgoto no piso.

Esterilizador Individual paraFacas e Chairas
Umaunidade
Caracteristicas:
» tubulagéo paraalimentacéo de dguaquente especialmente
desenvolvida paraevitar contaminacgéo dalinha por refluxo;
» capacidade duasfacaseumachaira;
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» contémvalvulade esferaparalimpeza;

» equipado comvalvulareguladorade vazao, paragarantirreduzido consumo e manutengao da
temperatura. Avalvulasomente pode serreguladacomautilizagdo de ferramenta, para evitar
ajustesacidentais que possamresultar em consumo elevado ou temperaturainsuficiente.

Materiais:

» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;

» valvulasemlatéo;

» suportedefacasemmaterial plastico sanitario.

Dimensoes:
» didmetroexterno: 140mmxaltura: 545mmxlargura: 470mm.
Acessoriosnaoinclusos:

» tubulagdodeinterligagdo entre a saidade esgoto do esterilizador e o ponto de esgotono piso;

» isolamento térmico:(responsabilidade do processador certificar o
atendimento das normas de seguranca aplicaveis);

» valvulade esferaparaaguadealimentacao.

Mesa paraEmbalagem Primaria

Umaunidade

Funcao:

» embalagemde produtos armazenados diretamente em caixas plasticas.

» oproduto étransferido de caixas plasticas paraum compartimento sobre a
mesa. Este compartimento possuiumaextremidade conicacomdispositivo
paraajustar sacos plasticos que facilita a transferéncia do produto.

» abaixodosacoplasticohaespagoparaumabalanga.Dessaforma,a
embalageme o ajuste de peso séo facilmenterealizados.

Caracteristicas:
» tampoliso;
» pernasemtuboredondocomb50mmde didmetro;
» péscomregulagemdenivel;
» suporteparasacos plasticos;
» compartimento parareceber o produto.
Materiais:

» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» comprimento: 1.950mmxlargura: 760mmxaltura: 865a935mm.
Acessdriondoincluso:

» balanca.
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Carro para Caixas Empilhaveis
Umaunidade
Caracteristicas:
» paratransporte de caixas 400mmx 600mm;
» dotadodebandejainferior paraevitar respingos no piso;
» possuimanipulo paramovimentar o carro de formaergonomica;
» quatrorodizios denylon.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:
» dimensdesdoestrado: 620mmx860mm;
» dimensdes totais: comprimento: 1.010mmxlargura: 630mmx altura: 1.000mm.

DEPARTAMENTO DE INSPECAOQ FINAL DE SUINOS
Trilho Aéreo
Uma unidade
Caracteristicas:
» formadoporperfil “I” com suportes emque é fixado o trilho. O perfil “I’ é
fixado por tirantes e/ou suportes naestrutura de sustentacéo;
» chavesdedesviodeentroncamento,autodirecionais, comutam
automaticamente comapassagemdas carretilhas.
Configuragao:
» l6tiranteseescorasde sustentagao, galvanizados afogo;
» duascurvasde 90 graus comsuporte, galvanizadasafogo;
» tréschavesdedesviocomsuporte comcomutagéo manual, galvanizadasafogo;
» trilhochatocomespessurade’2polegada, estrutura, suportes e trilho
emaco galvanizadoafogo comcomprimentode 21.000mm;
» um ganchoinoxidavel para acionamento de chave de desvio manual.
Acessodriosinclusos:
» tiranteseelementosdefixagédoentreotrilhoeaestruturade sustentagao;
Acessoriosndoinclusos:
» estruturade sustentagdo: vigas metdlicas oude alvenaria para suportar o trilho.

Gancho paraPropulsao de Carcacas

Umaunidade
Materiais:

» essencialmente confeccionado emacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» comprimento total: 1.090mm.
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CarroparaBandejas dalnspecaoFinal de Visceras

Duasunidades
Funcao:

» transporte devisceras damesade evisceragdo paraainspecgaofinal.
Caracteristicas:

» equipadocomquatrorodasdenylon.
Materiais:

» essencialmente confeccionado emagoinoxidavel AISI304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» comprimento: 1.280mmxlargura: 740mmxaltura: 1.000mm.
Acessodriosinclusos:

» bandejas.

Plataforma Fixa de Aco Inoxidavel
Umaunidade
Caracteristicas:
» fornecidacombase deapoio paraser chumbadaao piso;
» pétubularcomdidmetrode cincopolegadas;
» estradofechado confeccionado com chapaantiderrapante;
» estradoestanque,ndopossuifuragdonofundoenaslaterais;
» lateraisdoestradoemchapalisabmm, proporcionamhigiene e durabilidade;
» guardacorpodeprotegdoem tubosredondos comfechamento;
» guardacorpoe corriméos fixados nabordado estrado paraproporcionar
seguranca e ergonomia para arealizagdo de operagdes.
Dimensoes:
» largura: 830mm;
Acessorios ndoinclusos:
» cintode segurancaparaoperadores:recomendadoousodecintode
segurangaparatodas as atividades emplataformas;
» tubulagédodeinterligagéoentre a saidade esgoto daplataformae o ponto de esgotono piso;
» lavatorioindividual comesterilizador.

Esterilizador paraBandejas dalnspecaoFinal
Umaunidade
Caracteristicas:
» sistemade esterilizagdo porasperséo de dguaquente;
» possuivalvulade esferaparaaguadealimentagéo;
» tampasuperior paraevitarrespingos;
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» possuiguiasinternos parafacilitar o posicionamento dabandeja;
» péscomregulagemdealtura.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaemlatdo.
Dimensoes:
» comprimento: 800mmxlargura: 360mmxaltura: 1.000mm.
Acessodriosnaoinclusos:
» éderesponsabilidade do processador certificar o atendimento das
normas de segurangaaplicaveis aoisolamento térmico;
» sistemadeaquecimentoe controle de temperaturade dgua;
» tubulagdodeinterligagdo entre a saida de esgoto do esterilizador e o ponto de esgotono piso.

LavatérioIndividual Fixagao Plataforma
Umaunidade
Caracteristicas:
» reservatdriode detergente comacionamentomanual.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaebicodosadorde sabaoemlatdo cromado.
Configuragéo:
» equipadocomvalvula, fixagdo emplataforma, essencialmente confeccionado
emacoinoxidavel AISI 304, acabamentojateado de microesferas de
vidro, vélvula e bico dosador de sabdo emlatédo cromado.
Dimensoes:
» largura: 503mmx profundidade: 373mm.
Acessodriosinclusos:
» tubulagédoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoe conexdes de saida.
Acessdriosndoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulagéodeinterligagao entre a saidade esgotodolavatério até o ponto de esgoto no piso.

Esterilizador Individual paraFacas e Chairas
Trésunidades
Caracteristicas:
» tubulagéo paraalimentacéo de dguaquente especialmente
desenvolvida paraevitar contaminag&o dalinha por refluxo;
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» capacidade duasfacaseumachaira;

» contémvalvulade esferaparalimpeza;

» equipadocomvalvulareguladorade vazéo, para garantir reduzido consumo e manutencéo da
temperatura. Avalvulasomente pode serregulada comautilizagdo de ferramenta, paraevitar
ajustesacidentais que possamresultar emconsumo elevado ou temperaturainsuficiente.

Materiais:

» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro;

» valvulasemlatao;

» suporte defacas emmaterial plastico sanitario.

Dimensoes:
» didmetroexterno: 140mmxaltura: 545mmxlargura: 470mm.
Acessoriosndoinclusos:

» tubulagédodeinterligagéo entre a saida de esgoto do esterilizador e o ponto de esgotono piso;

» éderesponsabilidade doprocessador certificar o atendimento das
normas de segurancgaaplicaveis aoisolamento térmico;

» valvuladeesferaparaaguadealimentacéo.

Lavatério Individual
Duasunidades
Caracteristicas:
» reservatorio de detergente comacionamento manual.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emagoinoxidavel AISI304, jateado commicroesferas de vidro;
» vélvulaebicodosadorde sabdoemlatdocromado.
Configuracéo:
» equipadocomyvalvulae fixagdo empedestal.
Dimensoes:
» largura: 503mmx profundidade: 485mmxaltura: 1.120mm.
Acessodriosinclusos:
» tubulagéoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoeconexdesde saida;
Acessoriosnaoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulagédodeinterligagédoentre a saidade esgotodolavatdrioaté o ponto de esgotono piso.

MesacomTampo Liso
Umaunidade
Caracteristicas:
» tampolisoemchapade 2mmcomreforgosinferiores;
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» comsuporte parasacos;

» pernasemtuboredondocomdiametrode 50mm;

» péscomregulagemdenivel.
Materiais:

» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» largura: 550mm;

» altura: 865mma935mm;

» comprimento: 1.450mm.

Elevador Pneumatico de Carretilhas

Uma unidade
Funcao:

» transferircarretilhas de trilho paratrilho ou transportador aéreo

mecanizado comdiferencas de nivel (descer e/ou subir).

Caracteristicas:

» acionamento através de dois sensores e valvula eletro-pneumatica (véalvula de acionamento manual).
Materiais:

» corpoconfeccionadoemago galvanizadoafogo.
Acionamento:

» acionamento pneumatico.
Configuracéo:

» elevadorpneumatico de carretilhas 1.000mm e acionamento elétrico.
Acessodriosinclusos:

» conjuntode preparagao de ar comprimido.

Chute
Uma unidade
Caracteristicas:
» didmetronominal de 480mm.
Materiais:
» confeccionadoemacgoinoxidavel AISI304.
Configuragéo:
» umacurva;
» segmentosretoscom6.000mm de comprimento;
» um bocal 800mmx800mm;
» tréstiranteseescorasde sustentagao, galvanizados afogo;
» umatampade saidaflexivel,emborrachasintética.
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SETOR DE MIUDOS EXTERNOS
CalhaparaCabecas de Suinos

Umaunidade
Funcao:

» transferircabecas apésremogaodaméscara, do setor de mitidos externos para o setor de cabegas.
Materiais:

» fabricadaemacoinoxidavel AISI304,comacabamentojateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» calhacomlargurade 425mm e 2.500mm de comprimento.
Configuracéo:

» duaspernasparaacalha,fabricadaemacoinoxidavel AISI304 com

acabamento porjateamento commicroesferade vidro;

» um fechamento para calhacomlargurade 400mm.
Acessdriosinclusos:

» suportesparafixagdoemmesaenaparede.
Acessdrionadoincluso:

» tubulagdodeinterligagao entre a saidade esgotodacalhae opontode esgotono piso.

MesacomTampolLiso
Umaunidade
Caracteristicas:
» tampolisoemchapade 2mmcomreforgosinferiores;
» comsuporte parasacos;
» pernasemtuboredondocomdidmetrode 50mm;
» péscomregulagemdenivel.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI 304 jateado com microesferas de vidro.
Dimensoes:
» largura: 550mm;
» altura: 865mma935mm;
» comprimento: 1.950mm.

Separador Manual de Mandibula de Suinos
Umaunidade
Funcao:
» desarticular mandibulas de suinos.
Capacidade:
» recomendado paraaté 120 suinos/hora.
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Caracteristicas:

» formadoporbase paraposicionar e fixaracabega;

» alavancaarticuladacomacionamento manual pararemogao damandibula;

» totalacessoparaahigienizagéo.
Materiais:

» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» profundidade: 400mm xlargura: 320mm xaltura: 820mm.
Acessorios ndoinclusos:

» mesadeapoioparasoltaramusculatura;

» mesaparadesossadacabeca;

» mesaparafixaramaquina;
Importante: o operador deve cortar amusculatura de abertura da boca e da cabega antes de posiciona-la
namaquina.

Chute
Umaunidade
Caracteristicas:
» didmetronominalde 240mm.
Materiais:
» confeccionado emacgoinoxidavel AISI304.
Configuracéo:
» segmentoretocom 2.500mm de comprimento;
» dois tirantes e escoras de sustentacgéo, galvanizados afogo;
» umacurva;
» um bocalredondo comdidametrode 410mm ealturade 210mm.

MesacomTampoLiso
Umaunidade
Caracteristicas:
» tampolisoemchapade 2mm comreforgosinferiores;
» comsuporte parasacos;
» pernasemtuboredondocomdidmetrode 50mm;
» péscomregulagemdenivel.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:
» largura: 550mm;
» altura: 865mma935mm;
» comprimento 1.450mm.
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CalhaparaCabecas de Suinos

Umaunidade
Funcao:

» transferircabegas apdsremogao damascara, do setor de mitidos externos parao setor de cabegas.
Materiais:

» fabricadaemacoinoxidavel AISI304, comacabamentojateado com microesferas de vidro.
Configuragao:

» calhacomlargura425mm e comprimentode 1.200mm;

» umapernaparacalha,fabricadaemacoinoxidavel AISI304,com

acabamentojateado commicroesferade vidro.

Acessodrioincluso:

» suportesparafixacdoemmesaenaparede.
Acessorionéoincluso:

» tubulagaodeinterligagdoentre asaidade esgotodacalhae opontode esgotono piso.

MesacomTampolLiso
Umaunidade
Caracteristicas:
» tampolisoemchapa2mm comreforgosinferiores;
» comsuporte parasacos;
» pernasemtuboredondocomdidmetrode 50mm;
» péscomregulagemdenivel.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI304, jateado commicroesferas de vidro;
Dimensoes:
» largura: 550mm;
» altura: 865a935mm;
» comprimento: 1950mm.

Mesa paraEmbalagem Primaria

Umaunidade
Funcao:

» embalagemde produtos armazenados diretamente em caixas plasticas.

O produto é transferido em caixas plasticas paraum compartimento sobre a mesa. Esse compartimento
possui uma extremidade conica com dispositivo de ajuste para sacos plasticos que facilita a transferéncia
doproduto.

Abaixo do saco plastico hd espago para uma balanga. Dessa forma, a embalagem e o ajuste de peso séo
facilmenterealizados.
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Caracteristicas:

» tampoliso;

» pernasem tuboredondo didmetrode 50mm;

» péscomregulagemdenivel;

» suporteparasacos plasticos;

» compartimentoparareceberoproduto.
Materiais:

» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:

» comprimento: 1.950mm xlargura: 760mm xaltura: 865mma935mm.
Configuracéo:

» um conjuntodemesa;

» umabandejareceptoradecarne.
Acessorionadoincluso:

» balanca.

Lavatorio Individual com Fixacao por Pedestal
Duasunidades
Caracteristicas:
» reservatdriode detergente comacionamentomanual.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaebicodosador de sabdoemlatao cromado.
Configuragéo:
» equipadocomumavalvulae fixagdoempedestal.
Dimensoes:
» largura: 503mm x profundidade: 485mm xaltura: 1.120mm.
Acessoriosinclusos:
» tubulagéoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoeconexdes de saida;
Acessoriosndoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulagédodeinterligagdoentre a saidade esgotodolavatérioaté opontode esgotono piso.
Esterilizador Individual paraFacas e Chairas
Duasunidades
Caracteristicas:
» tubulagéo paraalimentacéo de dguaquente especialmente
desenvolvida paraevitar contaminacéo dalinha por refluxo;
» capacidade duasfacaseumachaira;
» contémvalvulade esferaparalimpeza;
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» equipadocomvalvulareguladorade vazéo, para garantir reduzido consumo e manutencéo da
temperatura. Avalvulasomente pode serreguladacomautilizagédo de ferramenta, paraevitar
ajustesacidentais que possamresultaremconsumo elevado ou temperaturainsuficiente.

Materiais:

» essencialmente confeccionado emagoinoxidavel AISI304, jateado commicroesferas de vidro;

» valvulasemlatéo;

» suportedefacasemmaterial plastico sanitario.

Dimensoes:
» didmetroexterno: 140mm xaltura: 545mm xlargura: 470mm.
Acessoriosndoinclusos:

» tubulacaodeinterligagdo entre a saidade esgoto doesterilizador e o ponto de esgoto no piso;

» éderesponsabilidade do processador certificar o atendimento das
normas de segurangaaplicaveis aoisolamento térmico;

» valvulade esferaparaéaguadealimentagao.

Carro para Caixas Empilhaveis
Duasunidades
Caracteristicas:
» paratransportede caixas400x 600mm;
» dotadodebandejainferior paraevitar respingos no piso;
» possuimanipulo paramovimentar o carro de formaergonémica;
» quatrorodizios denylon.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI304,jateado commicroesferas de vidro;
Dimensoes:
» dimensdesdoestrado: 620 x860mm;
» dimensdes totais:comprimento: 1.010mm xlargura: 630mm x altura: 1.000mm;

Abridor de Patas de Suinos Compacto
Umaunidade
Funcao:
» cortaraomeiopatas de suinos normais e matrizes.
Capacidade:
» recomendado paraaté 400 suinos/hora;
Caracteristicas:
» equipadocomumdiscode corte e bancadas de apoio para caixacompatasacortar e patas cortadas;
» comsistemadereducéodevelocidade depatasapdsocorte;
» possuiprotegdoparaodiscode corte e facilacesso parahigienizagao;
» equipadocomcoberturade protegédo paraomotor.
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Materiais:

»

essencialmente confeccionado emagoinoxidavel AISI304,jateado com microesferas de vidro.

Dimensoes:

»

comprimento: 1.420mm xlargura: 774mm xaltura: 970mm;

Acessoriosinclusos:

»

»

»

»

»

»

»

um quadro elétrico de comando e de protecéo;

possuibotoeiras remotas paraacionamento de emergéncia;

travade seguranga comsistema dereset naprotecdo mével dodiscode corte;

relé de seguranga que monitoraaparada domotor, paraliberar abertura datrava de segurancga;
protecdo de seguranganasaida das patas, dificultando oacessocomamao ao discode corte;
base paraapoio de caixa que afasta o operador dodiscode corte;

botoeirade emergénciacomduplocanalereset.

LavadoraRotativaparaProdutos Delicados

Umaunidade

Funcao:

»

lavar produtos delicados como patas, linguas semremogao de membrana,
maéscaras, rabos, coragdo, carne de sangria, carne de cabegae traqueia.

Capacidades aproximadas:

»

»

»

190 patas/bateladatempo de processamento 2,5min.;
58 méascaras/bateladatempo processamento 2 min.;
190linguas/bateladatempo de processamento 2 min
(ndoremove perfeitamente amembranadalingua).

Caracteristicas:

»

»

»

»

»

»

»

»

»

»

»

»

projetado e construido conforme requisitos de acabamento higiénico;
tamborbasculante garante totalacesso a higienizagéointerna;
discoecarcagausinados, garantemfolgapequenae uniforme entre odisco e acarcaga,
condicdoimprescindivel para evitar danos aos produtos mais delicados;

corpo cilindricocom geometria higiénicacomviradores e prato giratériocomondulagoes;
tamborvedado evitavazamentos, respingos e o escape

excessivodevapor durante o processamento;

geometriado tanque facilitae agiliza o processo de carregamento;

fundo comdreno que evitaoactimulo de dgua e sujidades;

portalateral vedada, com exclusivo mecanismo de regulagem

de pressao que garante méxima estanqueidade;

pratocomondulagdes com sistema de fixagdo que permite facilremocéao para higienizagao;
pernas tubulares e pés comregulagemdenivel;

baixo centrode gravidade garante alta estabilidade durante operagao;
equipadacomtubulagéointernade asperséo de agua;
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» contémdispositivo de segurangaparao sistemabasculante;
» mangueiraflexivel paraentradade dgua quente;
» comsuporte parafixacdo do disconalavadorae/ounaparede parahigienizacdointernadalavadora.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI304,jateado commicroesferas de vidro;
» tampa superiorarticuldvel em plastico de grau alimenticio.
Dimensoes:
» altura:1.500mm (fechada)e 1.750mm (aberta);
» largura:806mm;
» profundidade: 1.060mm (fechada) e 1.150mm (aberta).
Configuracéo:
» umalavadoracomquadro elétrico de comando e protegdo emago pintado
paraserinstaladoforadaareadehigienizagédo constante.
» um suporte de caixas paradescargade produtos.
Acessoriosinclusos:
» quadrode passagemcom chave seccionadoracomtrés pontos de fixagao de cadeado
paradesligar fornecimento de energia elétrica durante higienizagéo e manutencao;
» travade segurangaparasistemabasculante;
» relédesegurangaque monitoraomotor, paraliberaraberturada travade seguranca;
» protecéode seguranganasaidadalavadora, dificultandooacessocoma
maoaodisco eimpedindojatos de dgua quente no operador;
» amortecedorqueimpede aquedabruscadotambor.
Acessodriosnaoinclusos:
» misturadordeaguae vapor;
» caboseeletrodutosdeinterligagéo entre o quadro elétrico, botoeiras e motor;
» tubulagédode dguafria, &gua quente, vapor ouar comprimido paraalimentagao das lavadoras;
» tubulagédodeinterligagéoentre a saidade esgoto dalavadorae o ponto de esgotono piso;
» dispositivo pneumatico de alimentacéo.

Misturador Manual de Agua e Vapor
Umaunidade
Caracteristicas:
» cilindromisturador equipado cominjetor de vapor e chicane que garantembaixo nivel de ruido;
» termometro paracontrole de temperaturamanual;
» valvulas de esferaeminoxidavel paraaberturaefechamento;
» valvulas manuais embronze paracontrole de vazao de dgua e de vapor;
» valvuladeretencdoembronze,impede oretornode vapor pelalinhade agua.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emagoinoxidavel AISI304, jateado com microesferas de vidro.
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Dimensoes:
» comprimento: 990mm xdidmetro: 200mm;
» conexdodeentradadeagua: umapolegadaBSP;
» conexaodeentradadevapor: 1Y*de polegadaBSP;
» conexaodesaida: 1% depolegadaBSP.
Acessoriosndoinclusos:
» redutordepressaodevapor.

Carro Standard de 200L para Descarga Manual
Duasunidades
Caracteristicas:
» fundoreforcadoemchapade 3mm;
» quatrorodas.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» rodasemnylon.
Dimensoes:
» comprimento: 735mm xlargura: 650mm xaltura: 910mm;
Acessorios ndoinclusos:
» suporteslateraisparaelevador de carros.

SETOR DE RESFRIAMENTO
Trilho Aéreo para AntecamaradeEntrada
Umaunidade
Caracteristicas:
» formado por perfil ‘I’ com suportes em que é fixado o trilho. O perfil “” é
fixado por tirantes e/ou suportes naestrutura de sustentagéo;
» chavesdedesviodeentroncamento, sdo autodirecionais, comutam
automaticamente comapassagemdas carretilhas.
Configuracgéo:
» setetiranteseescoras de sustentagao, galvanizados afogo;
» duascurvasde 90 graus com suporte, galvanizadaafogo;
» umachave de desvio com suporte comcomutagao manual, galvanizadaafogo;
» 7,60metrosdetrilhoembarrachatacomespessurade’zpolegada,
estrutura, suportes e trilho emago galvanizado afogo;
» umganchoinoxidavel paraacionamento de chave desvio manual.
Acessoriosinclusos:
» tirantes,elementosdefixagdoentre otrilho e aestruturade sustentacéo;
Acessorionéoincluso:
» estruturade sustentacgéo.
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Trilho Aéreo para Camara de Resfriamento
Duasunidades
Caracteristicas:
» formado por perfil ‘I’ com suportes em que é fixado o trilho. O perfil “I”
fixado por tirantes e/ou suportes naestrutura de sustentacéo;
» chavesdedesviodeentroncamento sdo autodirecionais, comutam
automaticamente comapassagemdas carretilhas.
Configuragao:
» duascurvasde 90 graus comsuporte, galvanizadaafogo;
» quatrochavesdedesviocomsuportes, autodirecional, comutaautomaticamente pelaagéo
das carretilhas, reduzindo tempo de operacéo, fabricadaemago galvanizado afogo;
» 32elementosdefixagdodotrilhonasestruturas, galvanizados afogo;
» quatrochaves de desvio com suporte comcomutagao manual, galvanizadaafogo;
» 4360metrosdetrilhoembarrachatacomespessurade’zpolegada,
estrutura, suportes e trilho emacgo galvanizado afogo;
» um ganchoinox paraacionamento de chave desvio manual.
Acessodriosinclusos:
» tirantes, elementosdefixagdoentreotrilhoeaestruturade sustentacao.
Acessorionéoincluso:
» estruturade sustentagao.

Trilho Aéreo paraCamarade Saidae Desossa de Carcacas
Umaunidade
Caracteristicas:
» formado por perfil “I” com suportes nos quais é fixado o trilho. O perfil “I” é
fixado por tirantes e/ou suportes naestrutura de sustentacéo;
» chavesdedesviodeentroncamento, sdo autodirecionais, comutam
automaticamente comapassagemdas carretilhas.
Configuracéo:
» l6tiranteseescorasde sustentagao, galvanizadas afogo;
» quatrotravas paracarretilhas, fabricadas emaco galvanizado;
» duascurvasde 90 graus com suporte, galvanizadas afogo;
» duaschaves de desviocom suporte comcomutagaomanual, galvanizadas afogo;
» 24 metrosdetrilhoembarrachatacomespessurade’zpolegada,
estrutura, suportes e trilho emago galvanizado afogo;
» doisganchosemacoinoxidavel paraacionamento de chave-desvio manual.
Acessdriosinclusos:
» tirantes, elementos de fixagdo entre o trilho e aestruturade sustentagéo;
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Acessodriondoincluso:
» estruturade sustentagao.

BalancaparaPesagem de Carcacasno Trilho

Umaunidade

Caracteristicas e fungoes:

» especialmente desenvolvidaparapesagemde carcacas e podem ser mecéanicas
oueletronicas, porém o sistema de pesagem é por monotrilho e tendal, podendo
seratransmissao de carga por meio mecénico ou célulade carga.

Capacidade:
» 400kg(divisdesde200g).
Dimensoes:

» comprimento: 1.000mm;

» largura:450mm;

» altura:530mm.

368



DESCRIGAQ DOS EQUIPAMENTC
JE DESUSSA, CURTES ESPECIA
- tMBALAGEM

NNNNNNNNNNNNNNN

Doutor em Tecnologia de Alimentos
Pesquisador Cientifico VI, Centro de Tecnologia de Carnes / ITAL - APTA






MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

1. DESOSSA DE SUINOS
MesaparaDesossa
Trés unidades
Caracteristicas:
Equipadacom:
» calhadederrubadadecortes;
» calhasuperiorparasacos;
» suportecentral pararolodefilme;
» suportesinferiores paraaté quatro caixas plasticas;
» estruturatubularreforgada;
» péscomregulagemdenivel;
» tampolisoemchapa2,5mm.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI 304, jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:
» largura:1.200mmx comprimento: 2.600mmx altura total: 1.900mm.

Lavatoério Individual com Fixagdo em Pedestal
Cincounidades
Caracteristicas:
» reservatorio de detergente comacionamento manual;
» fixacdoempedestal.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI 304, jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaebicodosadorde sabdoemlatdo cromado.
Dimensoes:
» largura503mmx profundidade 485mmx altura 1.120mm.
Acessdriosinclusos:
» tubulacdoeconexdesdeinterligacdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulacdoeconexdesde saida.
Acessdriosndoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulacdodeinterligagédo entre asaidade esgotodolavatdrio até o ponto de esgotono piso.

Lavatorio Individual comFixagao emPlataforma
Trés unidades

Caracteristicas:
» reservatdriode detergente comacionamento manual;
» fixagdoemplataforma.
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Materiais:
» essencialmente confeccionado emagoinoxidavel AISI304,jateado com
microesferas devidro, valvula e bico dosador de sabao emlatdo cromado.
Dimensoes:
» largura503mmx profundidade 373mm.
Acessoriosinclusos:
» tubulacdoeconexbesdeinterligacdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagédoeconexdesde saida.
Acessorios ndoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulagéodeinterligagaoentre a saidade esgotodolavatdrio até o ponto de esgotono piso.

Esterilizador Individual paraFacas e Chairas

Oitounidades

Caracteristicas:

» tubulacdoparaalimentacdo de dguaquente, especialmente
desenvolvidaparaevitar contaminacéo dalinha por refluxo;

» capacidade:duasfacaseumachaira;

» contémvalvulade esferaparalimpeza;

» equipadocomvélvulareguladorade vazao, para garantir reduzido consumo e manutengao da
temperatura. Avalvulasomente pode serreguladacomautilizagao de ferramenta, para evitar
ajustesacidentais que possamresultarem consumo elevado ou temperaturainsuficiente.

Materiais:

» essencialmente confeccionadoemagoinoxidavel AISI304,jateado commicroesferas de vidro;

» vélvulasemlatéo;

» suportedefacasemmaterial plastico sanitario.

Dimensoes:
» didmetroexterno=140mmxaltura=545mmxlargura=470mm.
Acessoriosnaoinclusos:

» tubulacdodeinterligacédoentre a saidade esgoto do esterilizador e o ponto de esgotono piso;

» isolamentotérmico:éresponsabilidade do cliente certificar-se do
atendimento das normas de segurancaaplicaveis;

» valvuladeesferaparadguadealimentacéo.

PlataformaFixaAcoInoxidavel
Trésunidades

Caracteristicas:
» fornecidacombase de apoio paraserchumbadaao piso;
» pétubularcomdidmetrode cincopolegadas;
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» estradofechado confeccionado com chapaantiderrapante;
» estradoestanque, ndo possuifuragdonofundoenaslaterais;
» lateraisdoestradoemchapalisade 5mm, proporcionamhigiene e durabilidade;
» guardacorpodeprotegdoemtubosredondos comfechamento;
» guardacorpo e corrimaos fixados nabordado estrado paraproporcionar
seguranca e ergonomianarealizacdo de operagoes.
Dimensoes:
» largura:830mm.
Acessoriosndoinclusos:
» cintodesegurancaparaoperadores (recomenda-se o uso de cinto de segurangaparatodas as
atividades emplataformas, sendo de responsabilidade do processador o seu fornecimento);
» tubulagédodeinterligagdo entre a saidade esgotodaplataformae o ponto de esgotono piso;
» lavatérioindividual comesterilizador.

Carro Standard de 200L para Descarga Manual
Quatrounidades
Caracteristicas:
» fundoreforgadoemchapade 3mm;
» quatrorodas.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AISI304 jateado commicroesferas de vidro;
» rodasemnylon.
Dimensoes:
» comprimento="735mmxlargura=650mmxaltura=910mm.
Acessdriosndoinclusos:
» suporteslaterais paraelevadordecarros.

Carro para Caixas Empilhaveis
Seisunidades
Caracteristicas:
» paratransportede caixasde 400x 600mm;
» dotadodebandejainferior paraevitarrespingos no piso;
» possuimanipulo paramovimentar o carro de formaergonémica;
» quatrorodizios denylon.
Materiais:

» essencialmente confeccionado emagoinoxidavel AISI 304, jateado com microesferas de vidro.

Dimensoes:
» doestrado:620x860mm;
» totais:comprimento: 1.010mmxlargura: 630mmx altura: 1.000mm.
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MesaparaDerrubadade Pecas
Umaunidade
Funcao:
» derrubadadecortes sobre mesatransportadora.
Caracteristicas:
» estruturaetampo extrarreforgados para suportar, semdeformagdes, oimpactodocorte;
» tampoemchapacomespessurade 3mm;
» pernasemtuboredondocomdiametrode 50 mm;
» péscomregulagemdenivel.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemagoinoxidével AISI 304 jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:
» tampo=1.000x1.000mm.

LAVAGEM DE CARRETILHAS

Sistema de Lavagem/Lubrificacédo de Carretilhas com Monovia
Umaunidade

Caracteristicas:

» sistemapadrdodelavagemelubrificagdo de carretilhas composto por quatro
tanques, sendo um tanque paralavagem/desengraxe cominjetor de vapor,um
tanque paradecapagemde carretilhas, umtanque parapassivacgéo de carretilhas
cominjetor de vapor e umtanque paralubrificagao de carretilhas;

» tanquesequipados comvalvulade esferaparadrenagem;

» termOmetroparacontrole de temperaturanos tanques delavagem e passivagao;

» péspararegulagemdeniveldostanques;

» cestoparacarretilhas;

» monoviaem perfil “I”;

» fixagéopormeiodetirantes e/ousuportes naestruturade sustentacgao.

Materiais:

» tanquedelubrificacdoemaco galvanizado afogo. Demais tanques confeccionados
emacoinoxidavel AlSI 304 jateados commicroesferas de vidro;

» monoviaconfeccionadaemaco galvanizadoafogo;

» cestoeminoxparacarretilhas.

Dimensoes:
» dostanques:850mmx850mmxaltural.000mm.
Configuragéo:
» dois suportes paralavagemmanual de carretilhas emtanque;
» umtanque paralavagem/desengraxe cominjetor de vapor;
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» umtanque paradecapagemde carretilhas;

» umtanque paralubrificacéo de carretilhas.
Acessoriosndoinclusos:

» ndoacompanhaestruturade sustentacéao;

» tubulagdodeinterligagaoentre as saidas de esgoto dos tanques

paralavageme opontode esgotono piso;
» carroegaiolasparatransporte de carretilhas;
» suporteparacarretilhas.

CarroparaCarretilhas de Suinos

Duasunidades
Capacidade:

» transportaaproximadamente 50 carretilhas combalancimou 60 carretilhas comgancho.
Caracteristicas:

» carrocomchassisemago galvanizado;

» equipadocomquatrorodas emborrachadas;

» contémumaunidade docestoremovivel;

» ocestocomascarretilhasé projetado paraserigado por talha, e mergulhadonos tanques

delavagemelubrificagéo. Esse sistemareduz o tempo de manipulagao de carretilhas.

Materiais:

» carroemaco galvanizado;

» cestoemacoinoxidavel AISI304.
Dimensoes:

» comprimento=1.180mmxlargura=920mmx altura=1.350mm.

SETOR DE EMBALAGEM

MesacomTampoliso
Trésunidades
Caracteristicas:
» tampolisoemchapade2mmcomreforgosinferiores;
» pernasemtuboredondocomdidametrode 50mm;
» péscomregulagemdenivel;
» comsuporteparasacos.
Materiais:

» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AlSI304,jateado commicroesferas de vidro.

Dimensoes:
» largura:550mm;
» altura:865a935mm;
» comprimento: 1.950mm.
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MesacomTampolLiso
Umaunidade
Caracteristicas:
» tampolisoemchapade 2 mmcomreforgosinferiores;
» pernasemtuboredondocomdiametrode 50 mm;
» péscomregulagemdenivel;
» comsuporte parasacos.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI 304 jateado commicroesferas de vidro.
Dimensoes:
» largura:550mm;
» altura:865a935mm;
» comprimento: 1.050mm.

MesadeRoletesLivres
Umaunidade
Caracteristicas:
» estruturaemconstrugdo modular parafusada;
» pésregulaveisemroscaM16 comsapataemchapa;
» longarinas emperfil de chapade 2,5mm;
» roletesespeciais completamente fechados paraevitar entradade liquidos em seuinterior;
» ponteirasemnylontecnil.
Configuracéo:
» doismetros de segmentosretos, fabricadosemago galvanizadoafogo;
» 18rodilhosemPVC comlargurade 600mm;
» duaspernastubulares, fabricadas emaco galvanizado afogo.
Dimensoes:
» comprimento totaldamesa: 1.800mm;
» larguratotaldamesa: 700mm.

MesadeRoletesLivres
Umaunidade
Caracteristicas:
» estruturaemconstrugdomodularparafusada;
» pésregulaveisemroscaM16 com sapataemchapa;
» longarinas emperfil de chapa2,5mm;
» roletesespeciais completamente fechados paraevitar entradade liquidos em seuinterior;
» ponteirasemnylon tecnil.
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Configuragao:
» 16metrosde segmentosretos, fabricados emagoinoxidavel AISI 304;
» duaspernastelescopicas;
» 16rodilhosemPVCcomlargurade700mm.
Dimensoes:
» comprimento totaldamesa: 1.600mm;
» larguratotal damesa: 700mm.

SerradeFitaVertical paraCortes Especiais
Duasunidades
Caracteristicas:
» estamaquinaéfornecidacomlédminade serraespecial paracortes comosso.
Suamesaérevestidaemacoinoxidavel, possuindo cabegote regulador do corte.
» poténciaelétrica:¥aH.P.
Dimensoes:
» comprimento: 580mm;
» largura:1.000mm;
» altura: 1.750mm;
» tamanhodamesa:800x830mm;
» alturautildocorte:330mm.

CarroparaTransporte de Ossos
Duasunidades
Caracteristicas:
» Confeccionadocomestruturade tubos de ago inoxidavel comacabamento sanitario e recipiente
retangular empolietileno ou polipropileno. Possuirodizios de borracha parafacilitar a sualocomocéo.
Capacidade:
» 220litros.
Dimensoes:
» comprimento: 620mm;
» largura: 620mm;
» altura:640mm.

SeladoraaVacuo

Duasunidades
Funcao:

» maquinadesenvolvida paragarantirumamelhor conservagéo de carnes em embalagens flexiveis.
Caracteristicas:

» possuigabinete simplesemagoinoxidavel, painel de controle paratempo

eintensidade da solda, e rodizios parafacillocomogéo.
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Poténcia:
»  2,2kW.
Capacidade de bomba de vacuo:
» 63m3/h
Dimensoes:
» Cémarade solda-comprimento:520mm;
largura: 500mm;
altura: 200mm.
» Dimensdes externas-comprimento: 740mm;
largura: 600mm;
altura(fechada): 1.070mm.

Conjuntode Facas e Chairas

BalancaEletronica

Cincounidades

Funcéo:

» propriaparaaplicagdes gerais de pesagem, comindicagao digital do peso
eprovidadetecladetara.Pode serinstaladoregistrador de pesagempara
maior controle e interligagao a periféricos, caso sejanecessario;

» possuicomponentes eletrénicos e célulade cargaprotegidos
por caixaplastica contraagua, poeirae umidade.

Capacidade:
» SOkg X 59

Dimensoes:
» comprimento:400mm
» largura:400mm

Descouradeira
Umaunidade
Funcao:
» esteequipamento éutilizado pararetiraro couro dos cortes sem o auxilio
defacas, executando uma operagéo precisa, segurae simples.
Capacidade:
» de200ab00pecasporhora.
Poténciaestimada:
» 1 CV
Dimensoes:
» comprimento: 900mm;
» largura:700mm.
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SETOR DE ENTRADA SANITARIA

LavaBotas Coletivo Manual com Trés Escovas
Duas unidades
Caracteristicas:
» possuitrésescovas manuais commangueira, conectadas atrés valvulas acionadas pelo pé;
» corpoemformadetanque comlaterais;
» fundocomtubo paracoletade agua;
» péscomregulagemdenivel;
» reservatodriode detergente abertoparacoletamanual comaescova;
» possuivalvuladeregulagemdevazédo paradrenaroreservatorio de detergente.
Materiais:
» essencialmente confeccionadaemacoinoxidavel AISI304 jateado commicroesferas de vidro;
» escovasemmaterial plastico.
Dimensoes:
» comprimento=1.290mmx largura=675mmxaltura=680mm.
Acessorionéoincluso:
» tubulacaodeinterligagdoentre a saidade esgotodolavabotasatéopontode esgotonopiso.

Lavatdrio Coletivo de Trés Bicos
Umaunidade
Caracteristicas:
» doisreservatorios de detergente comacionamento manual;
» fixagdoempedestal;
» atendeanormaNR18-distanciaentre torneiras de 600 mm.
Materiais:
» essencialmente confeccionado emagoinoxidavel AISI 304 jateado commicroesferas de vidro;
» vélvulaebicodosadorde sabdoemlatdocromado.
Dimensoes:
» comprimento: 1.800mmxaltura: 1.136mmx largura: 360mm.
Acessodriosinclusos:
» tubulacédoeconexdesdeinterligacéoentreavalvulaeatorneira;
» tubulagéoe conexdes de saida.
Acessdriosndoinclusos:
» valvularedutorade presséo;
» tubulagdodeinterligacéoentre a saidade esgoto dolavatdrio até o ponto de esgotono piso.

Lavatoério Coletivo de QuatroBicos
Umaunidade
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Caracteristicas:
» trésreservatdrios de detergente comacionamento manual;
» fixacdoempedestal;
» atendeanormaNR18-distanciaentretorneiras de 600mm.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AlSI304,jateado commicroesferas de vidro;
» valvulaebicodosadorde sabdoemlatdo cromado.
Dimensoes:
» comprimento=2.400mmxaltura=1.136mmx largura=360mm.
Acessoriosinclusos:
» tubulagéoeconexdesdeinterligagdoentreavalvulaeatorneira;
» tubulacdoeconexdesde saida.
Acessoriosndoinclusos:
» valvularedutoradepressao;
» tubulacdodeinterligacdoentre asaidade esgotodolavatdrio até o ponto de esgotono piso.

Sanitizadorautomatico paramaos
Duasunidades
Caracteristicas:
» caixaemacoinoxidével comreservatodrio de sanitizante;
» sensoresdealtaconfiabilidade;
» mecanismodosadoreconémico de sanitizante.
Materiais:
» essencialmente confeccionadoemacoinoxidavel AISI304,
acabamentojateado commicroesferas de vidro.
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Tombador paraProdutos Salgados
Umaunidade
Funcao:
» éumequipamento proprio parafacilitar a distribuicdo de salmouranas
partesdecarcacas e cortes submetidos a salgaumida.
Material:
» écompostoporumtambordeagoinoxidavel comdispositivosinternos
paratransporte emovimentagao dos pedacos de carne.
Caracteristicas:
» possuicontrole derotagao, programador de operagéo e descarrega automaticamente o produto.
Capacidade:
» 900kg
Poténcia:
» 7,5HP.
Dimensoes:
» comprimento: 2.630mm;
» largura:1.630mm,;
» altura:2.120mm.

TombadoraVacuo
Funcao:

» descrigdoidénticaaoitemanterior,porémpossuibombade vacuo e deve trabalharemuma
camararefrigerada em torno de 22C a 42C. E um equipamento préprio para preparar produtos
curados e cozidos nos quais a extragéo do ar propicia qualidade superior. Possuias mesmas
caracteristicas do tombador paraprodutos salgados, comexcecgéo dapoténcia, que é de 10,6HP.

PrensaparaProdutos Cozidos emFormas

Umaunidade
Funcao:

» fechamentodasformas. Possuiacionamento pneumatico e pode ser feito

semaajudadas méos, facilitando o manuseio das formas.

Materiais:

» prensa:estruturaetampo construidos emchapade agoinoxidavel.
Dimensoes:

» comprimento: 635mm;

» largura: 900mm;

» altura: 1.700mm.
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Camarade Cozimento e Defumacéo

Duasunidades

Funcao:

»

é utilizada para cozimento por processode circulagdo forgadade
arquente, seco oumido comagquecimentoavapor.

Configuragao, caracteristicas e materiais:

»

»

»

»

»

»

»

camaraemestruturametalicacom capacidade paraduas gaiolas;

forgador de ar composto de umventilador centrifugo, construido comla de vidro

entreas chapas,comdutos deinsuflamento eretorno de araquecido;

radiadores de calor: construidos com tubos de ago por onde circula o vapor d’aguaerevestidos
externamente em chapa galvanizada e isolamento entre chapas comlade vidro;
portas:batentes duplos; estruturadas emago e revestimento externoem chapade agoinoxidavel.
Possuivisoremyvidro temperado, trinco e dobradicas cromadas e vedagdo de borracha;

painel paraacionamento e programacao automatica das etapas de cozimento e defumacao.
Possuicontroladores de temperaturabem como botoeiras e sinalizadores luminosos;

injecao de vapor direto;

gerador de fumaca através da queimade serragem.

Capacidade:

»

1.000kg.

Consumo vapor:

»

»

inicio: 200kg/h.
regime: 100kg/h.

Poténciaelétrica:

»

(motor elétrico)10HP.

Dimensoes:

»

»

»

comprimento: 3.000mm;
largura: 1.800mm;
altura: 3.000mm.

Tachode Cozimento

Umaunidade
Funcao:

»

é utilizado para cozimento de produtos carneos pelo processo
deimersdoemaguaquente aquecidacomvapor.

Caracteristicas e materiais:

»
»

»
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construido totalmente emchapade agoinoxidavel;
possuicontrole automatico de temperatura e aquecimentoavapor d’agua;

aestrutura éde formatoretangular, podendo ser fornecido
comtampaeem conjunto comvarios médulos.



Capacidade:

» 200formasde presunto (quatromadulos).
Dimensoes:

» comprimento:4.000mm;

» largura: 700mm;

» altura:600mm.

Carrinho paraTransporte de Embutidos
Oitounidades

Caracteristicas e materiais:
» fabricadoemago carbono galvanizado;
» proprioparatransporte de embutidos emvarais;

» possuiquatrorodizios, sendo dois fixos e dois giratorios.

Capacidade:
» 500kg
Dimensoes:
» comprimento:1.200mm;
» largura: 900mm;
» altura: 1.800mm.

Injetorade Salmoura
Umaunidade
Funcao:
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» apropriadaparaafabricacdodetender,bacon, carré e demais produtosinjetéveis comousem0sso;

» ainsercdodasagulhaséalternadaemmovimentos de sobe e desce;

» acarneétransportadaporumaesteirametalica.
Caracteristicas:

» possuisistemadeinjecéo de salmouraporagulhas comauxilio de bomba de salmoura.

Configuragéo:

» bombade salmourae 67 agulhas (3mmde didmetro).
Dimensoes:

» comprimento: 2.000mm;

» largura:700mm;

» altura:2.000mm.

Chuveiro paraResfriamento
Umaunidade
Funcao:
» resfriamentodos produtos carneos apds o cozimento.

389



ANEXOS

Caracteristicas e materiais:

» construidode canos de ago galvanizados de % de polegada combicos

aspersores e boxcomportas de material resistente a calore umidade.

Capacidade:

» quatrocarrinhos.
Dimensdes da areanecessaria:

» comprimento: 2.5600mm;

» largura: 1.800mm.

Moedorde Carne

Umaunidade
Funcao:

» cominuicdo e desintegracdode carnes.
Caracteristicas e materiais:

» édotipocomroscasemfimediscoperfurado.Possuiconstrugaorobustacombaseemferrofundido
epartesmoveis de agos especiais, tratados convenientemente e trabalhando commancais de
rolamento.Bacia de agoinoxidavel e comando de operagao por chave tipo botoeirade facilacesso.

Capacidade de producao:

» 1200kg/h

Poténciaelétrica:
» 5HP
Dimensoes:

» comprimento: 940mm;

» largura:720mm;

» altura:1.120mm.

Misturadeira

Umaunidade
Funcao:

» éutilizadaparamisturar e distribuir os temperos namassade carne de formahomogénea.
Caracteristicas e materiais:

» abaseéconstruidaemago carbono comtratamento antiferruginosoeabaciade carga
emacoinoxidavel. O sistemamisturador € composto de seis pas misturadoras, montadas
emdois eixos comrotagéo contrariaumdo outro, garantindo umamistura perfeita.

» Odescarregamentodamassa sefazporintermédio de ummecanismo de coroaeroscasemfim,
acionados por volante manual, que bascula abacia até aposigaoinclinadae,emconjuntocoma
movimentagao das pas misturadoras, promove aretirada damassa devidamente temperada.

Capacidade:
» 100litros.
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Poténciaelétrica:
» 2H.P.
Dimensoes:
» comprimento: 1.400mm;
» largura:600mm;
» altura:1.100mm.

EmbutideiraaVacuo

Umaunidade

Funcao:

» equipamento utilizado paraoembutimento ouenchimento

delinguicas emtripasnaturais ouartificiais.
Caracteristicas e materiais:

» construidaemacoinoxidavel, possuibombade massacom sistema de aletas que permite
embutiruma grande variedade de produtos com flexibilidade de aplicagéo, possuialto rendimento
efetivo, elevadapressao de enchimento e torcimento rapido e permite sincronizagéo simples
de aparelhos auxiliares como grampeadoras automaticas e muitos acessorios e sistemas.

Capacidade nominal:
» S.OOOkg/h_
Pressaode enchimento:
» até35/60bar.
Rendimento de porcionamento:
» até450porgdes/min.
Funilde alimentagao:
» 40/100litros (padrao) ou40/60litros comgrade de protegéo (opcional).
Dimensoes:

» comprimento: 1.200mm;

» largura: 1200mm;

» altura:2.000mm.

Grampeadora

Trésunidades
Funcéo:

» trata-sedeumdispositivo utilizado para selarembutidos, em geral, comgrampos

metalicos. O funcionamento do equipamento é feito por um pistdo pneumatico.

Dimensoes:

» comprimento: 270mm;

» largura:210mm;

» altura:870mm.
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Quebrador de Gelo (opcional)
Umaunidade
Funcao:
» transformablocos de geloempedagos pequenos e fornece gelo
paracompor as formulagdes dos produtos carneos.
Caracteristicas e materiais:
» possuiumacarcacadeferrofundidoetodasaspartes méveis
emagco especial, garantindolonga durabilidade.
Capacidade:
» 1000kg/h
Poténciaelétrica:
» 2HP
Dimensoes:
» comprimento:490mm;
» largura:390mm;
» altura:1.200mm.

Gerador de Geloem Escamas (opcional)

Umaunidade

Caracteristicas e materiais:

» possuifuncionamentoautomaético,comciclode 10 minutos paraformagéoedescargade gelocom
espessurade 8mm. Tempos diferentes podemserregulados obtendo-se outras espessuras. 0 conjunto
constade compressor,condensador, evaporador, quadro elétrico, tubulagéo e registros, isolamento
térmico datubulagao, instalagdoelétrica,bombad dgua, quebrador de gelo e tanque acumulador de gelo.

Capacidade:
» 3,1toneladas/dia.
Dimensoes:

» altura: 2.250mm;

» profundidade: 700mm;

» largura: 1.300 mm.

PoténciakElétrica:

» 10C.V.

CarroparaTransporte de Massas e Cortes
Oitounidades
Caracteristicas e materiais:
» recipiente emagoinoxidavel comacabamento sanitério. Possuiguidao
condutor erodizios emborracha, sendo dois fixos e dois giratérios. As bordas
superiores sdo dobradas para facilitarahigiene do carrinho.
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Capacidade:
» 250litros.
Dimensoes:
» comprimento:800mm;
» largura:620mm;
» altura:640mm.

MesaparaUsosDiversos

Umaunidade
Caracteristicas e fungdes:

» tampocomabaslaterais construido emchapade agoinoxiddvel e estruturatubular galvanizada.
Dimensoes:

» comprimento: 2.000mm;

» largura: 1.000mm.

MesaparaUsosDiversos

Umaunidade
Caracteristicasefungdes:

» tampocomabaslaterais construidoemchapade agoinoxidavel e estrutura tubular galvanizada.
Dimensoes:

» comprimento: 1.000mm;

» largura:1.000mm.

MesaparaaEmbutideira

Umaunidade
Descricdoidénticaadoitemanterior.
Dimensoes:

» comprimento: 3.000mm;

» largura: 1.200mm.

Balanca de BancadaAutomatica

Umaunidade

Caracteristicasefungdes:

» édestinadaaaplicacdes gerais de pesagemnaplantade processamento. Possuipainel eletronico
comindicador digital de temperatura de facil leitura. Possuibase emagoinox 304, utiliza célula
decargadeacgoinoxidavel comgraude protecaoIP 68, pésregulaveis e antiderrapantes,
plataformaemacoinoxidével onde os materiais a serem pesados serdo colocados.

Capacidade:

» lUng
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Pesagem:

» 100kgx10g.
Plataforma:

» B500x500mm.

Carrinho paraTransporte de Embutidos
Oitounidades
Caracteristicas e fungoes:
» fabricadoemago carbono galvanizado; é proprio para transporte de embutidos
emvarais e possuiquatrorodizios, sendo dois fixos e dois giratdrios.
Capacidade:
» 500kg
Dimensoes:
» comprimento:1.200mm;
» largura: 900mm;
» altura:1.800mm.

SeladoraparaEmbalagemaVacuo

Duasunidades

Caracteristicas e fungoes:

» modelocominjecéode gasecomduas cédmaras paraaembalagem
desalsichas, linguicas e produtos defumados;

» asembalagensutilizadas sdo todas commateriais termossoldéveis
(polipropileno, polietileno e laminados). O equipamento possuiacabamento
emaluminio e pinturaresistente abase de poliuretano.

Poténciaelétrica:

» 10H.P.

Dimensoes:

» comprimento: 1.660mm;

» largura: 1.075mm;

» altura:1.000mm.

BalancaEletronicade Alta Precisao
Umaunidade
Caracteristicas e fungoes:
» utilizadana salade condimentos e demais pesagens; conjunto de carga modular, ndo
exige nivelamento, sendo fornecida com coluna e plataforma de ago inoxidavel.
Capacidade:
» 15kg.
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Divisoes:
» 0,1g.

Dimensoes daplataforma:
» 28x3bcm.

Mesa paraEmbalarLinguicas

Umaunidade
Caracteristicas:

» construidaem perfis de agoinoxidavel e possuiperfil circular proprio para

encaixar os sacos de polietileno onde serdo colocadas as linguigas.

Dimensoes:

» didmetro: 350mm;

» altura:1.120mm.

Tanque de Encolhimento

Duasunidades

Caracteristicas e fungoes:

» proprio paramergulhar as embalagens plésticas apds o fechamentoavécuo,
dandoumacabamento melhor. Consiste emum tanque cilindrico comisolamento
térmico externo, sendointeiramente construido emacgoinoxidavel;

» oaquecimentodadaguaéelétricoeatemperaturadaaguaé controladaportermostato. Possui
tampa, que é acionada por meio de um pedal, e um cesto paracolocaras embalagens.

Capacidade:
» bOL.

Dimensoes:
» didmetro externo: 650mm;
» altura:760mm.
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Gerador de Vaporalenha
Umaunidade
Caracteristicas e fungoes:

» tipofogo tubularcilindrico horizontal com dois passes;

MANUAL DE INDUSTRIALIZAGAO DOS SUINOS

» atirageméinduzidaatravés de umexaustor mecéanico acionado por motor elétrico;

» afornalhapossuigrelhatubularrefrigeradae trabalhacomexcessomaximodear

de 40%, sendo, o fornecimento de combustivel eretirada de cinzas, manual.

Producao de vapor (dguaa20°C):
» 1800kg/h
Consumode dleo:
» 130kg/h.
Consumomaximo delenha:
» B500kg/h.
Consumo elétrico aproximado:
» 30CV.
Dimensoes:
» comprimento:5.000mm;
» largura: 1.800mm;
» altura:2.500mm.

Compressorde ArComprimido
Umaunidade:
Caracteristicas e fungoes:

» acionamento elétricocomreservatdrio acoplado e demais acessorios paracontrole de pressao.

Deslocamento volumétrico:
» 600litros/min.
Pressdo méaxima:
» 100libras/pol®
Poténciaelétrica:
» 5CV
Dimensoes:
» comprimento: 1.500mm;
» largura:630mm;
» altura:1.200mm.

BalangaparaCaminhdes
Umaunidade:
Caracteristicas e fungdes:

» possuiplataformamontadaemlongarinas deviga “I” de ago;
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» travessasemferrotipo “U” duplo e cantoneiras dasbordas daplataformaemferro;
» apesageméfeitaemcélulade cargaeaindicagaodigital,comregistrador paramaior controle,
tendoapossibilidade de transmitir os dados a equipamentos de processamento de dados.

Capacidade estimada:

» 60ton.x10kg.
Dimensoes daplataforma:

» comprimento:11.000mm;

» largura:3.000mm.

BalangaparaExpedicao
Umaunidade
Caracteristicasefungdes:
» tipoplataformacomaplicagéo parapesagemdos produtos que deixam as cdmaras frias;
» possuipaineleletrénico comindicador digital de temperaturade facil leitura;
» possuibaseemacoinoxidavel 304;
» utilizacélulade cargadeacoinoxidavel comgraude protegao P 68;
» pésreguldveiseantiderrapantes;
» plataformaemacoinoxidavel onde os produtos a serempesados serdo colocados.
Capacidade:
» 150kg.
Pesagem:
» 150kgx20g.
Plataforma:
»  500x500mm.
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Lavador de Maos Coletivo
Umaunidade
Caracteristicas e fungoes:

» éinstaladonaentradadaplanta, comquatro torneiras tipo parede comsaboneteira.

Confeccionadoemagoinoxidavel comestruturade sustentagdo emtubo
galvanizado. Possuidispositivo paraacionamento comjoelho ou pé.
Capacidade:
» quatropessoas.
Dimensoes:
» comprimento: 1.600mm;
» largura:400mm.

LavaBotas Coletivo
Umaunidade
Caracteristicasefungdes:
» confeccionadoemacoinoxidavel e composto de tuboinox para
apoiodasbotas e valvulas de acionamento comopé.
Capacidade:
» quatropessoas;
Dimensoes:
»  Comprimento: 1.600mm;
» Largura:400mm.
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Camarade Resfriamento para Carcacas
DUAS UNIDADES

Opera com temperatura do ar interno em torno de 0°C, cujo ajuste ¢ feito manualmente. O piso é em
alvenaria e acabamento em ceramicaindustrial que tenharesisténcia mecanica e quimica, bem como alava-
gens constantes; j& as paredes podem ser de alvenaria com isolamento térmico conveniente ou em painéis
isotérmicos com protegdo mecanicacontrachoques.

Os evaporadores instalados nos tetos séo constituidos de blocos de serpentina com aletas planas e
equipados comventiladores axiais, bacias coletoras de dgua e descongelador comesguichos de dgua.

A alimentacéo do géas refrigerante pode ser por compressao de amdnia com compressores frigorificos
apropriados, e a circulagédo que completa o sistema frigorifico € composta por condensador evaporativo,
recipiente de amonialiquida e separador central de amonialiquida parao circuito de evaporagao.

Todo o conjunto de tubulagdes e acessdrios, registros e instrumentos de controle deveréo ser forne-
cidos proprios para amonia. Esses itens devem ser instalados com isolamento térmico em poliestireno
expandido em calhas comrevestimento mecéanico externoemfibra.

As camaras deverdo ter portas isoladas com poliuretano injetado, dispor de mecanismos para abertura
internae poderéo serrevestidas de agoinoxidavel oude ago galvanizado e pintado.

O sistema de iluminagao deve ser do tipo luz fria, com protetores a prova de estilhagamento e cominten-
sidadeluminosadaordemde 100 lux.

Nas camaras frias, o piso terd inclinacéo preferencialmente no sentido das antecémaras, onde seréo
instalados sifdes paracoletade dguade limpeza; so serd permitidaainstalagdo deralos sifonados nacamara
quando suas dimensdes e disposigdes inviabilizem declividades.

As portas das cdmaras deverao ter largura minima de 1,20m de véo livre. As instalagdes deveréo dispor
determOmetros precisos paraafaixa de temperatura utilizada e emlocais de facil visualizagao.

O teto da camara também sera isolado termicamente e devera suportar a trilhagem e as carcacas, e 0
conjunto de trilhos seré fixado nas vigas do forro ou suportes que serédo estabelecidos pelos fabricantes e
montadores.

Capacidade:

» 120carcacas/dia.
Dimensoes:

» comprimento: 13.500mm;

» largura:4.000mm;

» altura:4.000mm.

Temperaturadoar:

» 0°C.
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Camarade Resfriamento paraProdutos

E semelhante & cAmara descrita anteriormente, com excegéo das trilhagens que ndo serdo necessérias
e, portanto, tambémoforropode ser de painéisisotérmicos.
Capacidade:

» 40toneladas/dia.
Dimensoes:

» comprimento:5.500mm;

» largura:8.000mm;

» altura:4.000mm.
Temperaturadoar:

» OOC
Isolamento:

» espessuraestimada: 100mm.

Camarade Estocagem Congelada

Trabalhacomtemperaturadoarinternode-25°C, cujo ajuste é feito manualmente.

A descrigao da montagem é a mesma j& apresentada para a cdmara de resfriamento, com a excegéo de
que, nesse caso, todas as portas deverdo ter sistema de descongelamento; o piso devera ter sistema de
ventilagéo e ndo havera trilhagem; portanto; o forro podera ser de painelisotérmico.

Capacidade aproximada:

» 1btoneladas.
Dimensoes:

» comprimento:5.500mm;

» largura:5.000mm;

» altura:4.000mm.

Isolamento:
» espessuraestimada: 200mm.

Antecamaras

Todo o espaco de circulagéo nas entradas das camaras é considerado como antecdmara, e deve ser
mantido resfriado devido as aberturas das cdmaras, salade embalagem, cortes, industrializagdo e desossa.

As antecamaras deverdo ter largura minima de dois metros e possuir paredes de facil higienizacédo e
resistentesaimpactos e ou protegidas parcialmente por estruturametalicatubular.

As antecémaras servirdo apenas como area de circulagao, ndo sendo permitido o seu uso para outros
fins, e deveréo ser climatizadas com temperaturaemtornode +10°C.
Dimensoes:

» é&reatotal:94,5m?

» altura:4.000mm.
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SaladeIndustrializacao

Este setor demanda grande quantidade de mao de obra, bem mais que os outros, por isso deve haver
espago paramovimentagao e outrasinstalagdes comobebedouros e assepsiade méos e utensilios.

Devidoamanipulagdodacarne, seranecessario conservar esserecinto climatizadoemnoméximoa+16°C.

Possuilocalizagdo central na planta e comunicagéo com quase todos os outros recintos, pois aqui serdo
industrializados todos os produtos, com excegéo dos cortes especiais.

As paredes devem teracabamento liso (azulejado) até a alturade trés metros, no minimo, e ajungéo entre
aparedeeopisodeve serarredondada parafacilitaralimpeza.

O piso deve ter declividade de 1% no sentido dos drenos coletores para facilitar a limpeza daplanta e ser
construido de material ceramico ou monolitico, com resisténcia quimica, mecanica e a abraséo. Devem ser
evitadas frestas que acumulammaterial organico.

Ailuminagéo deve serde,no minimo, 300 lux para as operagdes normais e de 500 lux paraainspecéo.

Os principais equipamentos que estarao nesta sala sdo: embutideira, misturadeira, moedor, injetora,
balanca e mesas. A instalacgéo elétrica sera suspensa e aparente facilitando as modificagdes nas linhas de
processamento.

Dimensoes:

» comprimento:10.000mm;

» largura:10.000mm;

» altura:4.000mm.

Camarade Cura

Trata-se de uma camara de refrigeragao convencional como aquela descrita para carcagas, com excegao
dastrilhagens que ndo serdo utilizadas, e, portanto o forro e as paredes podem ser de painéisisotérmicos.
Dimensoes:

» comprimento: 6.500mm;

» largura:4.000mm;

» altura:4.000mm.
Isolamento:

» espessuraestimadal00mm.
Temperaturadoar:

» 0°C.

SalaparaDesossa

As carcacgasresfriadas sdo transportadas porndriaaté as mesas onde serdo desossadas.

0 acabamento das paredes deve ser azulejado, no minimo, até trés metros de altura; o piso deve ter
acabamento cerdmico ou monolitico préoprio para suportar limpeza diéria e ter resisténcia mecénica,
guimicae aabraséo.

Devem ser previstas canaletas com 30cm a 40cm de largura para limpeza com declive de 2% emre-
lagédo aos drenos coletores. O piso deve ter declividade de 1% em direcéo as canaletas e o acabamento
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deve ser tal que ndo haja frestas que acumulem material organico, principalmente najungéo do piso com
aparede. Essajuncédo deve serarredondada para evitar aciumulo de sujidades e facilidade de limpeza.
Providenciariluminagao de nominimo 300 lux para as operagdes normais e de 500 lux paraainspecéo.
Esta sala deve ser climatizada a + 10°C e, portanto deve ter forro com painéis isotérmicos ou lajes de
concreto comisolamento térmico, porém sem pintura.
As entradas devem ter porta frigorificacomcortinade ar e aretirada dos ossos seré feita parauma céama-
rade descartes que deveraterumodculo de saida para o exterior daplanta.
Dimensoes:
» comprimento: 10.000mm;
» largura:8.000mm;
» altura:4.000mm.

Salade Embalagem para Cortes Carneos

Nesta sala serdo preparados em mesas proprias e embalados em seladoraavacuo os cortes especiais de
suinos, e deveraserrealizado o termoencolhimento dos cortes ja embalados.

Esta sala também é climatizada a + 16°C e deve ser construida ao lado da sala de desossa, pois devera
receber os cortes carneos por chutes outransportadas por carros proprios.

Asparedes e o pisonéonecessitamdeisolamento, e o teto pode ser feito compainéisisotérmicos.

Deve ser utilizada a refrigeragdo da sala com evaporadores e circulagédo forgada de ar, os quais deverdo
serinstaladosnoteto.
Dimensoes:

» comprimento:8.150mm

» largura:3.500mm

» altura:4.000mm
Temperaturadoar:

» 16°C

Depésitode embalagens

Serao armazenadas nesta sala todas as embalagens utilizadas durante o processamento e também
poderdo seraquiguardados utensilios e pequenos instrumentos tais como termémetros.
Dimensoes:

» comprimento: 3.000mm;

» largura: 3.000mm;

» altura:4.000mm.

SaladelLavagemde Caixas e Utensilios
Possui acabamento igual a sala de industrializag&o e terd uma pia com cuba de ago inox para limpezas
gerais. Pontos de dgua quente e &guafriadeverao estar disponiveis.
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Dimensoes:
» comprimento:4.000mm;
» largura:3.000mm;
» altura:4.000mm.

Salade condimentos
Nesta sala serdo pesados os condimentos necessaérios ao processamento. Portanto, deveréo estar
armazenadas pequenas quantidades de condimentos e devera dispor de umabalancga eletronica.
Oacabamento sera o mesmo que o dasaladeindustrializagao.
Dimensoes:
» comprimento: 3.000mm;
» largura:3.000mm;
» altura:4.000mm.
Temperaturadoar:
» 15°C.

Expedicao

Deverateracoplamentodiretocomacarroceriade caminhdes frigorificos.

Podera ser mantida sob refrigeragdo a +15°C com uso de evaporadores e circulagéo forgada de ar e que
poderao ser instalados na parede ou no teto de painéis isotérmicos. As paredes e piso ndo necessitamiso-
lamento. Dessa forma, assegura-se maior qualidade, evitando-se degelo de produtos congelados prontos
paratransporte.

Acolocagao de umabalanganesselocal seréfacultativa.

REFERENCIA

BRASIL. Ministério da Agricultura, do Abastecimento e daReforma Agréria. Gabinete Do Ministro. Portarian°711,de 19de
novembrode 1995.
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ALPHAINOX INDUSTRIA E COMERCIO DE ARTEFATOS EM ACO INOX LTDA.
EstradadosRomeiros,3.110Km50

06550-000 - PiraporadoBomJesus-SP

Fone:(011)41583160

inox@alphainox.com.br

http://www.alphainox.com.br

ARPROTEC INDUSTRIAL LTDA.
R.Luis CarlosBrunello,420
13278-074 - Valinhos-SP
Fone:(019)38815477
http://www.arprotec.com.br

FRIGOSTRELLA DO BRASIL INDUSTRIA DE REFRIGERACAO LTDA.
RuaEtidpia, 239

6715-755- Cotia-SP

Fone:(011)46151250

frigostrela@frigostrella.com.br

http://www.frigostrella.com.br/

H BREMER & FILHOS LTDA.
RualLilly Bremer, 322

89162-454 - Riodo Sul-SC
Fone:(047)3531 9000
Fax:(011)35251975
bremer@bremer.com.br
http://www.bremer.com.br

HANDTMANN DO BRASIL LTDA.
RuaFormosa, 173, Quadra 20
Condominio PortaldaSerra

Pinhais-PR

Fone:(41)36684410
vendas@handtmann.com.br
http://www.handtmann.ind.br/
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INCOMAF INDUSTRIA E COMERCIO DE MAQUINAS PARA FRIGORIFICO LTDA.
Av.Industrial, 977

08586-150 -lItaquaquecetuba-SP

Fone:(011)37978550

Fax:(011)3797-8577

incomaf@incomaf.com.br

http://www.incomaf.com.br

IND. E COM. DE PECAS FRIGORIFICAS STELKA LTDA.
Rua Almirante Alexandrino, 574

03360-010 - SaoPaulo-SP

Fone:(011)29656488

www.stelka.com.br

info@stelka.com.br

INDUSTRIA DE MAQUINAS SOPAMA LTDA.
RuaJuscelinoKubitschek de Oliveira, 1.018
94960-370 - Cachoeirinha-RS

Fone:(51) 34704589

www.sopama.com.br

sopama(@sopama.com.br

INDUSTRIA FILIZOLA S/A
R.JoaquimCarlos,1.236
03019-000 - S&oPaulo-SP
Fone:(011)22922055
http://www.filizola.com.br/

INTERMEC IND. COM. LTDA.
RuaBaraldi,438-Centro
09510005 -S&o0 Caetano do Sul-SP
Fone:(011)42261233
intermec@intermec.ind.br
http://www.intermec.ind.br/
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KLAINOX MECANICA KLAIN LTDA.
Av.Saburo Akamine,n® 12056 - JdMatheus Maniero-
13604-505 - RioClaro-SP

Fones/Fax:55(19) 3524 7869 /35247072
klainox@klain.com.br

http://www.klain.com.br

MONTEMIL INDUSTRIAL
R.AfonsoPena,2.065
89804-455 - Chapeco-SC
Fone:(049)33197200
Fax:(011)33197203
www.montemil.com.br
montemil@montemil.com.br

MULTIVAC DO BRASIL SISTEMAS PARA EMBALAGENS LTDA.

Av.DrJesuinoMarcondes Machado, 2432
ChécaradaBarra

13090.723-Campinas - SP
Fone:(019)37950818
www.multivac.com

POLY CLIP SYSTEM LTDA.

R.Dr.Moacir Antonio de Moraes, 200 - Taboao
07140-285 - Guarulhos-SP
Fone:(011)24049633 Fax:(011)2404 9647
www.polyclip.com.br

polyclip@polyclip.com.br

SELOVAC INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.
R.Vigério TaquesBittencourt, 156

04755-060 - Sao Paulo-SP
Fone:(011)5643.5599
http://www.selovac.com.br
selovac@selovac.com.br
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SERRAS ELETRICAS DAL PINO LTDA.
Av.Industrial, 1982

09080-501 - SantoAndré-SP
Fone:(011)49913833 Fax:(011)49912608
http://www.dalpino.com.br
dalpino@dalpino.com.br

SULMAQ INDUSTRIAL LTDA.
Av.Monsenhor Scalabrini, 460
99200-000 - Guaporé-RS
Fone:(054) 34439533
http://www.sulmag.com.br/

TOLEDO DO BRASIL

R.Manoel Cremonesi, 1 - Alves Dias
09851900 - SaoBernardodoCampo-SP
Fone:(011)435690000
www.toledodobrasil.com.br

tele@ toledodobrasil.com.br

TRAMONTINA S/A - CUTELARIA
R.25de Setembro, 1.020

95186-000 - CarlosBarbosa-RS

Fone:(054) 34618000 Fax:(054)34611359
http://www.tramontina.com.br/
tracute@tramontina.ne

ULMA PACKAGING LTDA.
RuaJosé Getulio,579,Cj.22
01509-001 -Sao Paulo-SP
Fone:(11)40631143
www.ulmapackaging.com.br
info@ulmapackaging.com.br



ZEUS S/A - INDUSTRIA MECANICA
R.Visconde de Parnaiba, 2299

03045-002 - SaoPaulo-SP
Fone:(11)22918111

Fax:(011)2918382

www.zeus.ind.br

zeus@zeus.ind.br
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