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RESUMO

O relatorio de estagio supervisionado descreve as atividades realizadas na Empresa
JBS S/A, situada no Municipio de Araguaina-TO, no Setor de Garantia de Qualidade,
durante o periodo 26 de Setembro a 06 Dezembro 2016. As atividades diarias
desenvolvidas, no frigorifico foram desde a recepcdo dos animais nos currais até o
embarque das carcacas em carretas com camara frias. As atividades realizadas pela
garantia de qualidade foram em diversos setores da empresa (curral, abate, bucharia
suja/limpa, middos, e carregamento), dentre as atividades acompanhamos o
monitoramento das condi¢des higiénicas do estabelecimento e de seus funcionarios
com objetivo de produzir e fornecer produtos in6cuos ao consumidor. Além disso,
tivemos nocbes basicas sobre controle de qualidade, por meio de Programa de
Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle- APPCC, Boas Praticas de
Fabricacdo- BPFs, Programa de Procedimentos Padrao de Higiene Operacional-
PPHO.

Palavras-chave: Abate. Bovinos. Miudos. Controle de qualidade.



ABSTRACT

The supervised internship report describes the activities carried out at the JBS S/ A
Company, located in the Municipality of Araguaina -TO, in the Quality Assurance
Sector, during the period from September 26 to December 6, 2016. The daily activities
carried out in the refrigerator were From the reception of the animals in the corrals to
the boarding of the carcasses in cold camera trailers. The quality assurance activities
were carried out in several sectors of the company (corral, slaughter, dirty / clean
bucharia, kids, and loading), among the activities we monitor the hygienic conditions
of the establishment and its employees in order to produce and supply Products to the
consumer. In addition, we had basic understanding of quality control, through the
Hazard Analysis and Critical Control Point Program - HACCP, Good Manufacturing
Practices - GMPs, Standard Operating Procedures — PPHO.

Keywords: Abate. Bovine. Kids. Quality control.



SUMARIO

1. INTRODUGAO ...ttt ettt 8
2. DESCRICAO DO LOCAL DE ESTAGIO .....oooveieieeeeeececeeeeeeee e, 10
2.1. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS ......oottiiiiiiiiiiiieee et enaaeeeee s 10
2.1.1. Controle de qualidade ... 11
2.1.2. Programa de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle- APPCC....... 11
2.1.3. Boas Praticas de Fabricac8o- BPFS..........ccoovviiiiiiiiii e, 12
2.1.4. Programa de Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional- PPHO............ 12
2.2.1. Recebimento e desembarque dosS animais ... 15
2.2.3. Jejum e dieta hidrica/ Banho de aspersaio ...........ccccveeiiiiieeeniiiiieee e 16
2.2.4. Atordoamento/INSeNSIbIlIZACAOD...........ceiiiieeiiiieeci e 16
A TS - 1T | - PO 17
2.2.6. Esfola e desaticulagdo das patas ... 18
2.2.7. Desarticulagéo e lavagem da cabega.............cooeeeeieeie 19
W < T AV 1T ol =T - Vox- T YR 20
2.2.9. Serragem da carcaca € toalete ..........ccooeeeeiiiiiiiiiiiie e 20
2.2.10. Pesagem e l[avagem das CarCaCas.........coouvveeieriieeeeeeeeeeeeeeee e 21
pZ Nt N R o =T =T = o) (o P 22
2.2.12. DiVISA0 dAS MEIAS-CAICAGAS .......ceuvuuuireeeeeeeieeiiiiiaeeeeeeeeeeeerrrae e e eeeeeeesrna 22
2.2.13. Carregamento resfriado Carne COM 0SS0 ........uvvuiieiieeeeiieiiiiiiiee e e e e 23
3.1, Setor de MIUAOS .....ccceeeee e 25
1 00 000 O ¢ o 1= [Tox= To Je L= 1 o111 o [0 1SS 27
4. CONSIDERACOES FINAIS ...ttt 28

5. REFENCIAS BIBLIOGRAFICAS ... ettt 29



LISTA DE FIGURAS

Figura 1. Recepcao da unidade do JBS/SA de Araguaina-TO.............cccevvvveene 10
Figura 2. Banho de aspers80........ccouiiriiiiiiiii e 16
Figura 3. Método de insensibilizacdo através da pistola de dardo cativo...... 17
Figura 4. Realizagd0 da Sangria...........ccovieiiiiiii i 18
Figura 5. Inicio do processo de esfola............coooeiiiiiiiiiiiii i, 19
Figura 6. Serragem das carcagas de bovinos...............ccoceiiiiiiiiiiiennne. 20

Figura 7. Carcagas de bovinos lavados e carimbadas com selo do SIF- Servigco

de Inspegao Federal...... ..o 21
Figura 8. Camara de resfriamento................coooiiiiii 22
Figura 9. Quartos dianteiros embalados...............cccooiiiiiiiiiiii, 23
Figura 10. Esvaziamento dO rmMen...........ccoviuiuiiiiiiiii e 25
Figura 11. Arteria aorta. ... ...ccooouiniiiiii e 25

Figura 12. Embalagem de mildoS. .........coiriiiiiiiii e, 26



1. INTRODUCAO

O mercado de carnes esta mais competitivo e complexo no que se refere ao
ciclo de vida e do tempo de prateleira do produto final (SAMULAK et al.,2011). Por
isso, na manipulagdo da carne e miudos & necessario ter um rigoroso controle
higiénico- sanitario, para que estes produtos ndo venham oferecer nenhum risco para
consumidores.

Na unidade JBS/SA localizada em Araguaina-TO, tem capacidade de
processar 800 animais por dia, no entanto sao abatidos 350 animais/dia. Produzindo
produtos com a marca Friboi e Anglo. Os produtos manipulados na unidade do JBS/SA
como aorta, rimen, omaso, reticulo, tenddes, vergalho, ligamento cervical membrana
do diafragma sdo destinados a Hong Kong. J4 o coracgdo, figado, rabo, lingua,
lombinho e a carne industrial tem como destino o mercado local.

O Brasil € o segundo exportador de carne bovina, atras apenas da India,
(DEPEC, 2016). Segundo o IBGE (2016) as exportacdes brasileiras de carne bovina
in natura, no 2° trimestre de 2016, tem como destino a China (18% do total exportado),
Egito (16,9%) e Hong Kong (15,1%). O numero de animais abatidos neste mesmo
semestre foram aproximadamente 7,63 milhdes de cabecas de bovinos, sob algum
tipo de servigo de inspecdo sanitaria. E o estado do Tocantins foram abatidos 573
mil/cab.

No entanto, falhas nas operacdes de abate para obtencdo da carne, como por
exemplo, na evisceragéo das carcagas, podem vir comprometer a qualidade da carne,
devido a contaminagdes por ingesta. Colocando em risco a inocuidade do produto.

A qualidade da carne, é cada vez mais exigida tanto pelos consumidores ou
por paises importadores, na expectativa de atender esta exigéncia, a empresa
frigorifica deve ser regulamentada por uma série de normas sanitarias, sendo elas a
inspecao e a fiscalizagcdo continuas realizadas por orgdos municipais, estaduais ou
federais.

As ferramentas para obtencdo da carne e miudos livres de contaminantes, na
unidade do JBS/SA, € devido & adocéo de programas: Boas Praticas de Fabricacéo -
BPFs, Programa de Procedimentos Padrao de Higiene Operacional — PPHO e o
Programa de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC. Com

aplicacdo desses programas, é garantido um maior tempo de prateleira dos produtos
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nos supermercados, ndo oferencendo nenhum risco para o consumidor final.
Posteriomente, sera discutido sobre cada um dos programas e qual sua importancia
dentro de um frigorifico.

O presente relatorio tem como objetivo apresentar as atividades desenvolvidas
durante o periodo de estégio curricular supervisionado na unidade do JBS/SA situada
em Araguaina-TO. Dentre as atividades acompanhadas foram monitoramento do bem
estar, aspectos sanitarios da industria, controle de tempo de cozimento dos miudos
(rimen, omaso e reticulo), checklist de etiquetas e acompanhamento das carcacas
nas carretas refrigeradas. Todos os monitoramentos sdo de fundamental importancia
devido garantir, que os produtos manipulados na unidade sejam adequados para o

consumao.



2. DESCRICAO DO LOCAL DE ESTAGIO

O estagio foi realizado na empresa Frigorifico JBS S/A, no setor de Garantia da
Qualidade, do periodo de 26 de setembro a 06 de dezembro de 2016, sob supervisao
Newton Oliveira Régo Juanior. A empresa € localizada na Avenida Rio Maravilha, n°®
161 Quadra 36 lote 1-E, Setores Industrial Daiara, a 8 km de Araguaina-TO, a unidade
possuem uma area de 15.008,71 m?, subdividida em portaria (recepcéo),
departamento administrativo, refeitorio, lavanderia, area de lazer, laboratérios de
analises, currais, setor de abate, miudos, bucharia e expedi¢cdo. Conforme na figura
1, é possivel visualizar a recep¢éo da unidade do JBS/SA em Araguaina-TO.

Figura 1. Recepgdo da unidade do JBS/SA de Araguaina-TO. Fonte: Arquivo pessoal

2.1. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

O estéagio possibilitou acompanhamento das atividades em varios setores da
empresa (curral, abate, bucharia limpa/suja, miaddos e embarque), e procedimentos
padrdes de higiene. Entre as atividades destacam-se o controle de tempo de banho
dos animais, conferéncia de etiquetas dos miudos, verificacdo das instalacdes antes
de iniciar o processo de produgdo e monitoramento da temperatura e tempo de
cozimento do bucho.

Na unidade JBS S/A é realizado um eficiente controle de qualidade para
garantir meias carcagas e miudos (coragédo, rin, lingua, tendédo, vergalho rimen,
omaso, reticulo e carne industriais), livres de contaminantes e que atendam as

exigéncias dos consumidores finais. O controle de qualidade é fundamental na
10



unidade, devido detectar falhas nas operacbes de abate, além disso garantem a
tomada de acfes corretivas quando necessario.

Na unidade JBS/SA, o que garante a qualidade das meias carcacas e miudos
manipulados no frigorifico, sdo adocao de Programa de Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle - APPCC, Boas Praticas de Fabricagdo — BPFs e Programa de
Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional - PPHO, devido terem grande
abrangéncia nas etapas de processamento de carne (abate, miudos, bucharia,

embalagem e embarque).

2.1.1. Controle de qualidade

O controle de qualidade deve fazer parte da rotina da empresa, devido prevenir
contamina¢des nas carcacas e miudos, e consequentemente maior o tempo de
prateleira dos produtos. Na unidade do JBS/SA em Araguaina- TO, faz-se
acompanhamento desde a compra dos animais até embarque das meias carcacas.
Com intuito de assegurar a qualidade do produto final.

Para assegurar a qualidade das meias carcacas e miudos, a unidade do
JBS/SA tem implantados planos de acdo: Boas Préaticas de Fabricagdo (BPF),
Programa de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), Programa
de Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), tendo como obijetivo
produzir as meias carcacas e 0s miudos inocuos ao final do processo. Estes
programas serdo discutidos em seguida, sobre sua funcionalidade dentro do
frigorifico.

2.1.2. Programa de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle- APPCC

E um sistema preventivo, voltado a seguranca do alimento, baseando na
prevencéao, eliminacdo ou reducdo de contaminacdo de natureza bioldgica, quimica
ou fisica, que podem vir causar danos a saude.

Para a elaboracéo do plano APPCC séo estabelecidos 0s seguintes principios:
1. Analises dos perigos e medidas corretivas;

2. ldentificacdo dos pontos criticos de controle;

3. Estabelecimento dos limites criticos;
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4. Estabelecimento dos procedimentos de monitoracao;

5. Estabelecimento de medidas corretivas;

6. Estabelecimento dos procedimentos de verificacao;

7. Estabelecimento dos procedimentos de registros (JUNIOR.,2011).

Contudo, além dos principios gerais citados, o comprometimento dos
colaboradores responsaveis pelo controle de qualidade, é fundamental para sucesso
da empresa, caso contrario torna-se apenas gasto desnecessario no orcamento do
frigorifico (JUNIOR.,2011).

Na unidade do JBS/SA, ha um rigoroso controle qualidade, e dentre as
atividades acompanhadas, a observacdo das meias carcacas, é importante porque
nao devem conter contaminacfes por pélo ou ingesta, caso for encontrados devem
ser retirados imediatamente. Com adocdo do APPCC (Programa de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle) contribuem para que as meias carcacas sejam
de qualidade e livre de contaminagoes.

2.1.3. Boas Praticas de Fabricacdo- BPFs

Dentre os programas adotadas pela unidade do JBS/SA, as Boas Praticas de
Fabricacdo- BPFs garantem a qualidade sanitaria e a conformidade dos produtos
alimenticios.

Na unidade do JBS/SA, o monitoramento é feito todos os dias, como por
exemplo a verificacdo das armadilhas para pragas, acompanhamento da higiene
pessoal dos funcionarios, a observacdo do uso correto de EPI’s, higiene dos

equipamentos, ambiente, utensilios e o recolhimento de lixo.

2.1.4. Programa de Procedimentos Padréo de Higiene Operacional- PPHO

A aplicacéo do programa PPHO, na unidade do JBS/SA tem como objetivo
garantir a higiene dos equipamentos e das tarefas dos processos produtivos das areas
do setor de abate e miudos. Reduzindo os perigos bioldgicos, fisicos e quimicos a
niveis aceitaveis, aliado as boas praticas de fabricacdo e aos procedimentos

operacionais sanitarios, garantem a inocuidade das meias carcagas e miudos.
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O Procedimento Padrdo de Higiene Operacional é dividido em: a)pré-
operacional, b) operacional, c) intervalo e d) cronograma:

a) Na higienizacao pré-operacional, abrange os procedimentos de limpeza dos
residuos solidos e sanitizacao do setor, executados antes do inicio das operacfes do
estabelecimento. Apds concluséo dos procedimento de limpeza, na unidade JBS/SA
faz- se monitoramento “in loco” e diariamente, verifica se as instalagbes ou
equipamentos, possuem residuos de sebo, sangue ou de outros contaminantes, caso
seja encontrado, é realizado medidas corretivas como a limpeza e sanitizacéo do setor
novamente. Em virtude disso, o setor de abate e dos miudos so6 séo liberados quando
nao se encontra nenhum foco de contaminacao.

b) Na higienizacao operacional é feito durante as atividades, onde € observado
todos os pontos e os funcionarios em atividade, evitando assim anormalidade nas
meias carcacas ou miudos.

¢) Na higienizacao de intervalos é realizada durante a parada do almoco, tendo
como foco os equipamentos e as superficies que entraram em contato direto com o
produto.

d) Higienizagdo em cronograma estabelece-se um cronograma de higienizacao
dos equipamentos/superficies/estruturas onde estas sdo desmontados para limpeza.

O Procedimento Padrao de Higiene Operacional ainda inclui o Procedimento
Sanitario Operacional (PSO) e o Procedimento Operacional Padrao (POP).

No Procedimento Sanitario Operacional (PSO), na unidade JBS/SA a
verificagao “in loco” é feito diariamente com os colaboradores que trabalham, direto
ou indiretamente, com as matérias primas ou produtos em quaisquer fases do
processo, os funciondrios devem exercitar praticas higiénicas que possam evitar a
alteracao de produtos. Foram observados que todas as superficies dos equipamentos,
utensilios de trabalho que entram em contato com produto estavam limpas e
sanitizado.

Ja o Procedimento Operacional Padrdo (POP), na unidade descrevemos de
forma minuciosa como deve ser cada etapa de producdo, armazenamento e
transporte das pecas e miudos, assegurando a conservacdo da higiene. Esses
procedimentos devem aplicar-se antes, durante e depois das operacdes de
manipulagdes dos produtos. No frigorifico JBS/SA, a embalagem dos miudos (rumen,

reticulo e omaso), os colaboradores que embalam os buchos ndo devem colocar a
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caixa na mesma mesa que o rumen, reticulo e omaso, afim de evitar a contaminagao

para o produto.

2.2. Fluxograma do abate

Na unidade do JBS/SA, as operagdes de abate para obtencéo de carne seguem

as seguintes sequéncias como mostra no fluxograma a seguir.

Recebimento e desembarque dos animais

J

Jejum e dieta hidrica

&

Banho de aspersao

&

Atordoamento/insensibilizacdo

&

Sangria

&

Esfola e desaticulacdo das patas

&

Desaticulacdo e lavagem da cabecga

&

Evisceracao

&

Serragem da carcaga e toalete

&

Pesagem e lavagem das carcacas

&

Resfriamento

&

Divisdo das meias-carcagas

A4

Carregamento resfriado carne com osso

14



Com visto no fluxograma do abate na unidade do JBS/SA, a primeira etapa é a
recepcao dos animais no frigorifico. A proxima etapa € o desembarque que deve
ocorrer de forma tranquila, para ndo causar estresse aos animais. Apdés o
desembarque os animais séo direcionados aos currais, onde permanecem em jejum
e dieta hidrica por 12 horas. Apds o periodo de jejum e dieta hidrica, os animais séo
destinados ao banho de asperséo e conduzidos a seringa para serem insensibilizados
€ posteriomente direcionado a sangria. As etapas seguintes sao a
esfola/desarticulacdo das patas, desarticulacdo/lavagem da cabeca e a evisceracéo
que € a retirada do contetdo do tratogastrointestinal, apds a evisceracao faz-se a
serragem da carcacas e o toalete. Com as meias carcacas ja serradas estas sao
pesadas e lavadas para remocdo de alguma sujidade. Apos a lavagem, as carcacas
sdo pesadas e levadas para camaras de resfriamento. Por fim, faz-se a divisdo das

meias carcacas para serem embarcadas em carretas refrigeradas.

2.2.1. Recebimento e desembargue dos animais

Nesta primeira etapa os caminhdes, que transportam 0s animais que serao
abatidos, devem ser adequados para transporte dos bovinos. Na unidade do JBS/SA
de Araguaina-TO, o piso dos caminhdes € atiderrapante, evitando o desconforto,
estresse, contusdes e escorregdes dos animais.

Faz-se também verificacdo das condicfes higiénico-sanitarias dos currais de
recebimento, conferéncia do GTA (Guia de Transito Animal), como por exemplo,
espécie animal, n°® de animais, sexo, marca do rebanho, proprietario, atestado de
vacinagao e outros.

Apos conferéncia de todos os documentos, no desembarque faz-se checagem
de inspecdo ante mortem que é a separac¢do dos animais com dificuldades de se
locomover ou que estejam em condi¢des precarias de saude, os animais suspeitos de
doencas sao destinados para os currais de observacdo. Assim, como 0s animais néao
brincados, também sao separados.

Apos a selecdo e acomodacao dos animais, estes seguem para etapa de jejum

e dieta hidrica com banho de asperséao
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2.2.3. Jejum e dieta hidrica/ Banho de asperséo

No Frigorifico JBS/SA foram observados que 0s animais permanecem em
jejum por 12 horas e dieta hidrica, que segundo Dacoregio, (2008) facilita a
evisceracao devido ao esvaziamento do trato gastrointestinal, evitando o rompimento
das visceras, e visa também ainda na reposicao de glicogénio muscular favorecendo
a queda do pH, contribuindo para a transfomacdo de musculo em carne.

ApoOs o periodo de jejum e dieta hidrica os animais deixam o curral e séo
conduzidos para banho de aspersdo com &gua hiperclorada (minimo 5ppm), com
pressao minima de 3 atm, durante pelo menos 3 a 5 minutos e lotacdo de 30 animais.

O banho de asperséo deve ser feito com a finalidade de diminuir o estresse,
provocar vasoconstricdo periférica para facilitar a sangria, e diminuir a sujidade do
animal (DOCOREGIO.,2008). Na figura (2), a seguir mostram os animais no banho de
aspersao.

Figura 2. Banho de aspersao. Fonte: DOCOREGIO.,2008.

AplOs o banho de aspersdo os animais sao conduzidos até o corredor de

entrada do box de atordoamento.

2.2.4. Atordoamento/Insensibilizacao

O objetivo da insensibilizacdo € proporcionar ao animal um estado de
inconsciéncia para que, até o fim da sangria o animal ndo venha a sofrer
desnecessariamente (DOCOREGIO.,2008).
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Na unidade do JBS/SA, os animais sao encaminhados ao box de atordoamento
para serem insensibilizados. O equipamento utilizado para insensibilizar os animais é
uma pistola de dardo cativo, que é apontada no cruzamento das linhas imaginarias
gue ligam o olho & orelha. Na figura (3), mostra método de insensibilizacdo através da
pistola de dardo cativo, o disparo deve ser de forma que o animal seja insensibilizado

num unico disparo.

Figura 2. Método de insensibilizacdo através da pistola de dardo cativo. Fonte: JUNIOR.,2011.

O estagio possibilitou observar que o animal atordoado deve apresentar o olhar
fixo e vidrado e protusdo da lingua, indicando que o masseter, o musculo da
mandibula, deve esta relaxado. Também deve-se ter auséncia de respiracao ritmica
e auséncia dos reflexos palpebrais e corneais.

Depois da insensibilizagéo, os animais séo direcionados a area de vémito, em
casos de execesso de sujidades, faz-se a lavagem da regido perianal, removendo as
fezes, afim de evitar contaminacao cruzada nas etapas do abate.

Na area de vbmito um colaborador colocara uma corrente presa a pata traseira
esquerda, sendo pendurado em um trilho aéreo. A velocidade média do abate é em

torno de 90 animais por hora.

2.2.5. Sangria

A sangria é o processo em que se faz o esgotamento da maior parte do sangue
de bovinos ap6és a insensibilizacao.

Na unidade do JBS/SA, a sangria é feita através da riscagem da barbela com
uso de faca de cabo amarelo (lavada e esterelizada), em seguida, com o uso de faca
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de cabo branco (lavada e esterelizada) na seccao da veia jugular e na artéria carétida,
deixando o sangue extravar por no minimo 3 minutos. As cores do cabo das facas
utilizados na sangria sdo apenas para identificar qual faca esta esterelizada. Na figura

(4), mostra a realizacdo da sangria em bovinos.

Figura 4 . Realizacdo da sangria. Fonte: JUNIOR.,2011.

Durante a sangria € utilizado o choque elétrico 30 volts, com objetivos de
melhora a sangria, evitar o encurtamento pelo frio e melhorando coloragéo e maciez

da carne.

2.2.6. Esfola e desaticulacdo das patas

A esfola é realizado com o animal suspenso em um trilho aéreo (nérea), para
evitar contaminacao biolégica ou fisica. Na unidade JBS/SA a esfola até 1° transpasse
é feito com a riscagem de cima para baixo das patas e um corte transversal na altura
dos cascos como mostra na figura (5), separando a pele que envolve o tend&o da pata

e finalizando com um corte meia lua na regiao posterior na altura da junta.
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Figura 5. Inicio do processo de esfola. Fonte: JUNIOR.,2011.

Em seguida a remocao dos chifres € feita com alicate pneumético e as orelhas
com auxilio da faca. Primeiro é realizado a esfola da pata traseira, quarto traseiro
direito e colocacéo da primeira carretilha na pata traseira direita, nesta etapa faz-se a
retirada do vergalho. Apos a remocgéo do vergalho, este e direcionado ao setor de
midados.

A riscagem do matambre € iniciado acima do umbigo até o reto, posteriomente
faz-se a riscagem do quarto esquerdo, € por fim a riscagem da pata. Em seguida,
inicia a esfola e a desfola da pata traseira esquerda; esfola da verilha; quarto traseiro
esquerdo.

O 2° transpasse (colocacdo da segunda carretilha na pata traseira esquerda),
onde se inicia a esfola do matambre, em seguida a esfola do dorso, do rabo e da
paleta. Ainda na plataforma é realizado a oclus&o do reto (encapa o reto com um saco
plastico) evitando contamina¢éo na carcaca durante a evisceracao.

Posteriomente, o0 0sso do peito (esterno) € serrado para facilitar o processo de
evisceracao e divisdo das meias carcacas. Apos a serragem do peito é realizado a

remocao do couro por um aparelho chamado rolete.
2.2.7. Desarticulagéo e lavagem da cabeca
No acompanhamento da etapa de desarticulacdo da cabeca na unidade do

JBS/SA, observou-se que o colaborador que desarticula a cabeca posiciona, o fio da

faca voltado para a carcaca, cortando os musculos da nuca até encontrar 0s 0ssos da
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vertebra da coluna vertebral. Posteriomente é realizado deslocamento do esoéfago e
da traquéia, com intuito de evitar contaminacao por ingesta na carcaca.
ApOs a desarticulacdo, as cabecas sdo lavadas é penduradas em trilhos

aéreos metdlicos é destinada a seccédo de miudos.

2.2.8. Evisceragao

A evisceracdo é abertura das cavidades pélvica e abdominal com cuidado para
que néo ocorra perfuracdo das visceras. Na unidade do JBS/SA, a evisceragdo €
iniciada ap6s a esfola, com o intuito de evitar que as bactérias do trato gastro-intestinal
atravessem 0s vasos mesentéricos e contaminem a carcaca.

ApoOs a retirada do trato gastro-intestinal, foram observados que as visceras
vermelhas (pulmao, figado, rins e coracdo) e as visceras brancas (bucho e buchinho)
eram, encaminhados a linha de inspecédo e apos a averiguacao foram liberadas, para

0 setor de miudos.

2.2.9. Serragem da carcaca e toalete

Na serragem da carcaca na unidade do JBS/SA, o equipamento era
direcionado na altura da udltima vertebra sacral, e ap6s a serragem, a serra é
direcionada para dentro de um esterelizador com temperatura minima de 82,5°C, por

15 segundos. Na figura (6), mostra serragem da carcagas ao meio.

Figura 6. Serragem da carcaca bovina. Fonte: JUNIOR.,2011.
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Ap6s a serragem, faz-se toalete retirando os musculos do pescogo
comprometidos pela infiltragcdo de sangue e codgulos, gorduras excedentes e limpeza
de contusdes superficiais.

Com as carcacas ja serradas, faz-se monitorar 100% das meias carcacas,
verificando & presenca de contaminantes biolégicos (graxa, pélos, couro e vacinas).
Essa etapa é realizado por colaboradores devidamente treinados.

2.2.10. Pesagem e lavagem das carcacas

As meias-carcagas aptas ao consumo, na unidade do JBS/SA, séao pesadas e
tipificadas quanto & idade do animal, sexo, conformacéo de gordura de cobertura e a
presenca de contusao.

Em seguida as meias carcacas sao carimbadas pelo selo do SIF(Servigo de
Inspecéo Federal), na altura do cox&o, lombo e da ponta de agulha e paleta. O carimbo
oficial do Sistema de Inspecédo Federal é previsto pelo RIISPOA (Regulamento da
Inspecdo Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal), comprovando a
sanidade das meias carcacgas. Na figura (7) a seguir, mostram carcacas de bovinos
lavadas e carimbadas.

L:?’ )

Figura 7. Carcacas de bovinos lavadas e carimbadas com selo do SIF (Servigo de Inspec¢do Federal). Fonte:

JUNIOR.,2011.

Com as meias carcacas ja carimbadas, faz-se a lavagem utilizando mangueira,

com agua corrente a uma temperatura em torno de 37°C, com presséo entre 1,5 a 2,5
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BAR, direcionando os jatos de dgua de cima para baixo, em toda a extensdo da meia

carcaca.

2.2.11. Resfriamento

Apés a lavagem, foram observadas que as carcagas sao direcionadas para
camaras de resfriamento para que atinjam a temperatura de 0 a 7°C, as carcacas sao
posicionada a cada 2 cm de distancia uma da outra. Na figura (8), € possivel visualizar

as carcagas em camara de resfriamento.

Figura 8. Camara de resfriamento. Fonte: DOCOREGIO.,2008

Na unidade do JBS/SA, as camaras de resfriamentos sado higienizadas a cada
troca de lote e devem sempre receber as meias-carcacas 4 uma temperatura -2°C 4
+7°C. Foram possivel visualizar que as carcacas permanecem nas camaras de

resfriamento 12 a 24 horas e depois séo direcionadas para o carregamento.

2.2.12. Divisao das meias-carcacgas

De acordo com o pedido do cliente, as meias carcacgas séo serradas entre 52 e
a 62 costela dando origem ao quartos dianteiro e traseiro e ponta da agulha (PA), em
seguida sao identificadas, pesadas e verificadas as temperatura, € posteriomente sdo
embaladas. Conforme a figura (9), a seguir é possivel visualizar empacotamento do

guarto dianteiro.
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Figura 9. Quartos dianteiros embalados. Fonte: DOCOREGIO.,2008.

Nos monitoramentos acompanhados na unidade do JBS/SA, foram observados
gue todas as operacfes eram realizados por colaboradores devidamente equipados
e obedecendo todos os critérios higiénicos, contidos nos planos de Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF), Programa de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC), Programa de Procedimentos Padréo de Higiene Operacional (PPHO).

2.2.13. Carregamento resfriado carne com 0SS0

Na unidade do JBS/SA, foram observados que antes de iniciarem as atividades
na expedicdo (embarque), faz-se o monitoramento das condi¢cdes higiénicas e
sanitarias da secdo, com o intuito de garantir que as instalacbes ndo contamine os
produtos manipulados no setor de embarque.

Também, antes de realizar o carregamento, os caminhdes sdo analisado em
relacdo as condicbes de temperatura e higiene. No inicio do carregamento de
resfriado carne com 0sso a temperatura dentro do caminhéo deve ser 0 a 7°C. J& para
carregamento de congelados a temperatura deve ser em torno de 0°C.

ApOs serragem das meias carcacas, estas sdo identificadas, pesadas e
realizada a verificacdo da temperatura que é 0 a 7°C, por fim, os cortes sao
embarcados e pendurados por ganchos.

Todo processo na unidade é observado por funcionarios do Servico de
Inspecdo Federal (SIF) e do controle de qualidade. Garantindo a inocuidade do

produto final.
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3. Secao de triparia, bucharia suja e bucharia limpa

Na secdo da bucharia suja da unidade do JBS/SA, os intestinos e o estbmagos
(bucho) séo separados, sendo que o intestino delgado é desvinculado do restante do
aparelho gastrointestinal e mandado para a triparia por meio do chute, que é uma
tampa articulada, que permite a passagem de miudos, evitando odores estranhos.

Na secdo da triparia o intestino delgado passa por uma limpeza em uma
maquina especifica, a qual retira todo conteudo intestinal. Posteriomente € retirado o
ileo distal que € considerado um Material Especifico de Risco (MER), que é retirado
removendo pelo menos 70 cm da porc¢ao final da tripa fina. E o restante do aparelho
gastrointestinal € destinado para graxaria.

Sao considerados Material Especifico de Risco (MER), o cranio, cérebro,
ganglio trigeminal, olhos, amidalas, medula espinhal e o ileo distal, porque em bovinos
infectados pela Encefalopatia Espongiforme Bovina (EEB), conhecida como a
doencas da vaca louca, estes tecidos contém o agente infeccioso e podem transmitir
a doenca (VIVIAN, 2010)

O omaso, apos passar por uma limpeza inicial para retirar mucosas externas,
é cortado ao meio e colocado numa centrifuga com agua fria, por aproximadamente
10 minutos e novamente centrifugado em quente por 5 minutos. A seguir, Sao
encaminhados para bucharia limpa, onde o omaso € centrifugado com agua em
temperatura em torno de 82,5°C, por 4 minutos. Apos a centrifugacdo o omaso é
colocado em tanques de cozimento por um tempo de no minimo 20 minutos. Por fim,
destinados a camara de refrigeracéao.

Na secédo da bucharia suja, o bucho (rimen e reticulo) sédo cortados pela lateral,
€ virado ao avesso, € posteriomente lavados com agua fria e centrifugados com agua
em torno de 82,5°C, para retirada da mucosa ruminal. Na figura (10), € possivel

visualizar o esvaziamento do rimen.
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Figura 10. Esvaziamento do rumen. Fonte: DOCOREGIO.,2008.

Na unidade do JBS/SA apdés o esvaziamento do ruamen, estes sao
encaminhados para sec¢ao da bucharia limpa, onde passam por cozimento em agua
95°C, por aproximadamente 20 minutos, em seguida o rumen é refilados, é por fim,

levados para camara de resfriamento.

3.1. Setor de miudos

Na unidade do JBS/SA, os miudos eram encaminhados a secdo através de
chutes. Os miudos brancos (tendbes, aorta, ligamento, traquéia e vergalho),
manipulados no setor, passam por uma lavagem e centrifugacdo em &gua a
temperatura ambiente. Na figura (11), a seguir, mostra a artéria aorta apos a lavagem

e centrifugacéo.

Figura 11. Artéria aorta, Fonte: DOCOREGIO.,2008.
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Os miudos vermelhos (figado, coracédo, papila, rabo, carne da sangria e rins)
sdo encaminhados a secao através de chutes. Na unidade JBS/SA, os miudos
vermelhos séo lavados em agua corrente, em seguida os produtos sdo encaminhados
a camara de resfriamento (max 5°C).

A lingua oriunda da operacdes de abate, chegam na sec¢do de miudos através
de chute. Na unidade JBS/SA foram acompanhados o processamento das linguas.
Observaram estas sdo penduradas em ganchos de refile, para retirada dos residuos
ndo comestiveis (sebo). E Posteriomente as linguas, s&o lavadas em agua corrente e
centrifugadas com agua, com temperatura em torno 60°C.

Apds os miudos serem pesados, lavados, centrifugacdo ou refilados, sao
direcionados a sala de embalagem priméria, onde os produtos sdo dispostos nas
caixas em blocos, embalados individualmente em peliculas ou em conjunto de sacos
polietileno e identificados com etiquetas quando necessario.

Em uma sala anexa & sala de embalagem priméaria, chamada de sala de
embalagem secundéria, as pecas depois de embaladas, sdo acondicionadas em
caixas de papeldo e posteriomente identificadas com etiquetas e encaminhadas para
os tunel de congelamento. Na figura (12), mostram os mitdos embalados em caixa de

papeléo.

Figura 12. Embalagem de mildos. Fonte: DOCOREGIO.,2008.

Apés os miados serem embalados sdo encaminhados para camaras de

congelamento com temperatura de 25°C a 35°C .
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Ainda no setor de mitdos é realizado 0 processamento para obtencdo da carne
industrial b, matéria prima para producdo de hamburguer. A cabeca é aberta através
de um maquinario apropriado, esta € vinda do setor de abate através trilho aéreo
metalicos. Por fim, é realizado a deslocacao e separacdo da mandibula da cabeca.

As carnes retiradas da cabeca € chamada de carne industrial b, estas sao

embaladas em sacos de polietileno e armazenadas em tunel de congelamento.

3.1.1. Expedicao de miudos

Os produtos congelados do frigorifico, ap6s o0 processo de pesagem sédo
armazenados nas camaras de congelamento. Na expedicdo de middos foram
observados a separacdo de embalagens danificadas, afericdo de temperatura do
produto e também a pesagem do produto, antes de serem carregados no caminhao.

Com caminhdo ja sanitizado, sao feitas a averiguacdo da temperatura interior
veiculo, quando for para mercado interno, a temperatura é em torno -12°C, para
mercado externo -18°C.

Na unidade do JBS/SA, a temperatura do setor de embarque deve ser em torno
de 12°C, com objetivo de manter a temperatura dos produtos, sem que haja perdas
na qualidade das pecas. Sendo necessario manter a temperatura correta durante todo
0 percurso, garantindo que os produtos cheguem em perfeitas condicbes para o

consumidor.
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4. CONSIDERACOES FINAIS

O estagio foi de grande importancia, pois enriqueceu e consolidou os
conhecimentos na area de controle de qualidade. Além de proporcionar a identificacéo
de problemas e as solucbes para estes através de orientacdo do Engenheiro de
Alimentos Newton Oliveira Régo Junior supervisor da garantia de qualidade.

Arealizacdo do estagio na JBS S/A, foi possivel perceber o quanto é importante
o controle de qualidade dentro de uma empresa frigorifica, contribuindo para bom
funcionamento da producao, € que esta seja livre de contaminac¢des ou, dentro dos
limites aceitaveis pela legislacdo. A implantacdo dos sistemas de qualidade como
Boas Praticas de Fabricacéo (BPF), Programa de Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle (APPCC), Programa de Procedimentos Padrédo de Higiene Operacional
(PPHO), garantem o padrao de qualidade exigido pelos consumidores e a inocuidade
dos produtos manipulados dentro da unidade.

Acompanhamento da rotina do frigorifico, possibilitou consolidar o
conhecimento aquirido em sala de aula durante o curso de Zootecnia. Sendo que o
convivio professional me permitiu saber que o grande sucesso para empresa depende
da comprometimento dos colaboradores, supervisores e dos monitores da garantia de
qualidade.
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