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1. INTRODUCAO

O agronegdcio € o setor que mais impulsiona a economia brasileira. Segundo a
Confederagdo da Agricultura e Pecuéaria do Brasil (CNA, 2019), o Valor Bruto de
Producdo (VBP), encerrou com um montante de R$ 600,37 bilhées no ano de 2018.
Diversos fatores contribuem para o crescimento do agronegécio brasileiro como: a
utilizacdo de novas tecnologias, taxa de cambio favoravel as exportaces e controle
sanitario adequado as normas internacionais, aumentando suas vantagens no mercado
exterior, resultando no crescimento significativo na producdo e na economia, com
destague no setor da avicultura (RODIGUES et al; 2014).

A avicultura, atualmente, € uma das atividades mais importantes e eficientes do
setor do agronegdcio visto que € uma atividade internacionalizada e homogénea, sem
fronteiras geograficas de tecnologia. Do ponto de vista sisttmico é considerada um
grande complexo industrial devido a sua producéo, distribuicdo e geracdo de emprego e
renda, haja vista que demanda méo de obra para producéo e industrializacdo (VIEIRA
& DIAS, 2015; RODIGUES et al, 2014). Dados do MAPA apontam que existem mais
720 mil trabalhadores atuando na industria de abate e processamento, e 3,5 milhdes de
pessoas ocupando vagas diretas ou indiretamente geradas pela cadeia produtiva avicola.
Além disso, o setor é responsavel por movimentar cerca de 36 bilhdes R$ USA em
negdcios e contribui com 1,5% no PIB brasileiro (CIELO et al, 2019, MAPA, 2014).

No Brasil, inicialmente a atividade era concentrada nas regides sul e sudeste e se
espalhou por todo territorio, se aproximado das regides produtoras de matéria prima e
também de grandes centros de consumo, o que explica as instalacBes de aviarios e
frigorificos no Centro-Oeste e no Nordeste. A expansdo do setor contribuiu para que o
Brasil ocupasse o 2° lugar no ranking de maior produtor de carne de frango, com cerca
de 13,056 milhdes de toneladas produzidas no ano de 2017, ficando atras apenas dos
Estados Unidos. Apesar de todas as regides brasileiras produzirem frango de corte, a
producdo esta concentrada na regido Sul, nos estados de Parana, Santa Catarina e Rio
Grande do Sul, sendo responsaveis por 58,28% da producéo total do Brasil enquanto
que a regido nordeste contribui apenas com 2,3% (ABPA, 2018; EMBRABA, 2018).

No contexto exportacdo, o Brasil € 0 maior exportador de carne de frango do
mundo, sendo que em 2017 alcangou 4,3200 milhdes de toneladas exportadas para Asia,
Oriente Médio, Africa, Unido Europeia, paises das Américas, Europa, Oceania. Os
estados que mais exportaram foram Parana, Santa Catarina, Rio Grande do Sul e S&o

Paulo j& Pernambuco teve uma contribuicdo de 0,05% (ABPA, 2018). Em relagédo ao
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consumo interno, a carne de frango apresentou um aumento significativo, com média de
42,07 Kg por habitante no ano de 2017. Isso se deve principalmente pelas mudancas no
estilo de vida e de habitos alimentares dos brasileiros, por ser considerada um alimento
saudavel, por apresentar alto teor de proteina de boa qualidade e por ser uma fonte de
nutriente acessivel a diversas classes sociais (VENTURINI et al., 2007).

Em suma a cadeia avicola tem colocado o Brasil em destaque mundial, devido,
principalmente pela organizacdo da cadeia, pela aplicacdo de tecnologia e capacidade
gerencial do setor, sendo referéncia para as demais cadeias produtoras de carne.
Contudo, para chegar a esse patamar a producdo de aves envolve diversos elos, entre
eles a producdo de insumos, industrializacdo, distribuicdo e comercializacdo em que
cada um tem um papel fundamental para manter a constancia de oferta de carne no
mercado consumidor nacional e internacional (SCHMIDT, 2018).

Dentro da producdo de insumos destaca-se 0 matrizeiro, produzindo ovos férteis,
o0 incubatdrio, responsavel pela producéao de pintos de qualidade na quantidade desejada,
distribuidos na maior parte entre os integrados ou cooperados. Nesse elo, ainda estdo as
empresas de genética, nutricdo, sanidade e equipamentos. A industrializacdo €
desenvolvida pelos frigorificos e empresas processadoras, também se encontra inserida
entre as empresas inovadoras envolvidas no processo de producdo, como as de
embalagens. A distribuicdo e comercializagdo sdo compostas pelas empresas
atacadistas, varejistas e mercado internacional (SCHMIDT, 2018).

Diante do exposto acima, objetivou-se através do estagio supervisionado
obrigatorio (ESO) aprimorar os conhecimentos relacionados a avicultura de corte,
através do acompanhamento e realizagcdo de tarefas rotineiras nos diversos setores da
empresa Notaro Alimentos LTDA- sendo eles fabrica de racgdo/laboratério fisico-
quimico, matrizeiro, incubatorio industrial, integracdo (assisténcia técnica) e frigorifico,

tendo uma visdo ampla do processo produtivo de frango de corte.
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2. CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A sede da empresa Notaro Alimentos LTDA- Natto localiza-se na cidade de Belo
Jardim-PE, atuando desde 2001, em regime de integracdo e sua producéo alcanca todo o
Nordeste. A empresa possui diversas estruturas fisicas compostas por fabrica de
racao/laboratorio de analises fisico-quimico, granjas de matrizes pesadas, incubatérios
industriais, granjas de frangos de corte, abatedouro, unidade de farinha e 6leo (UFO)
centro de distribuicéo e escritorio central.

As fabricas de racdo estdo situadas nos municipios de Garanhuns-PE (Figura-1) e
Balsas-MA, produzem racGes para atender a demanda das unidades de matrizes pesada
e frango de corte em diversas fazes de crescimento, da empresa, dos entregados e venda.
A unidade de Garanhuns-PE é composta pelos setores de producao, logistica, oficinas
mecanica, manutencdo, setor de compras, integracdo e laboratorio de analises fisico-
quimica, onde sdo realizadas as analises de algumas matérias-primas, das racdes

produzidas na propria unidade e produtos oriundos do frigorifico.

Figura 1- Fabrica de Ragdo- Garanhuns-PE
Fonte: Arquivo pessoal

As unidades de granjas matrizes estdo localizadas nas cidades de Agrestina-PE, Belo
Jardim-PE (Figura-2) e Balsas-MA. A unidade de Agrestina possui 0 Unico setor de cria
e recria de matrizes de Pernambuco que ao atingir 22° semanas as aves sdo transferidas
para aviarios de produgdo na prépria localidade e para os nucleos de Belo Jardim-PE.
As matrizes pesadas — aves multiplicadoras alojadas no setor de producdo em Belo
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Jardim sé&o da linhagem Cobb 500 e Ross AP 96; em Agrestina Cobb 500 e Balsas-MA
séo 100% Ross AP 96.

Figura 2- Granja de Matrizes — Belo Jardim-PE
Fonte: https://earth.google.com/web

A empresa possui dois incubatorios localizados em Belo Jardim-PE e Garanhuns-PE
(Figura-3) onde incubam ovos férteis oriundo das unidades produtoras de Agrestina-PE,

Belo Jardim-PE e excedentes de Balsas-MA.

Figura 3- Incubatério — Garanhuns-PE
Fonte: Arquivo pessoal

A empresa ainda dispde de um abatedouro industrial localizado em Belo Jardim-
PE desde 2001 (Figura-4) onde frangos oriundos dos integrados sdo abatidos,
classificados, embalados inteiros, em cortes ou processados. Na mesma reparticao esta
contida a unidade de farinha e 6leo (UFO) onde séo produzidos 6leo de origem animal e

farinha de visceras e pena, matéria-prima utilizada na formulacéo da rag&o.
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Figura 4- Abatedouro de aves — Belo Jardim-PE
Fonte: https: //earth.google.com/web

3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS
Durante o estagio supervisionado obrigatorio (ESO) no periodo de 12/08/19 a

28/10/2019 foi possivel acompanhar e realizar diversas atividades referentes a cadeia
avicola na empresa Notaro Alimentos-LTDA. Entre as atividades desenvolvidas estdo
andlises fisico-quimica de matérias prima, acompanhamento do fluxo do processo de
producdo de racdo, manejo de matrizes pesada, manejo de incubacdo de ovos férteis e
pinto de um dia, assisténcia técnica e manejo de frango de corte e fluxo de producéo no
frigorifico, sob a supervisdo do Zootecnista Aleksander Adan Gongalo Costa e

orientacdo do Prof. Dr. Danilo Teixeira Cavalcante.
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Tabela 1- Cronograma de atividades realizadas durante o Estagio Supervisionado
Obrigatorio (ESO) na empresa Notaro Alimentos - LTDA.

Local das atividades Periodo
Incubatdrio industrial/Garanhuns-PE 12 a 16/08/2019
Matrizeiro/Agrestina-Belo Jardim-PE 19 a4 30/08/2019
Fabrica de racdo/Garanhuns-PE 02 a 13/09/2019
Sistema de integragdo/Garanhuns-PE 16/09 & 04/10/2019
Abatedouro de Frango/Belo Jardim-PE 07/10 a 18/10/2019
Incubatorio industrial/Garanhuns-PE 21/10 a 28/10/2019

3.1 FABRICA DE RACAO

A alimentac&o na avicultura constitui 0 maior custo, assim como nas demais areas
de producéo animal. E regulamentada pela lei n° 6.198 de 26/12/1974 que dispde sobre
a inspecdo e a fiscalizacao obrigatorias dos produtos destinados a alimentacdo animal e
pelo decreto n°® 6.296 de 11/12/2007 que regulamenta a lei 6.198/1974 (PIMENTA,
2019). A Instrucdo normativa n°® 15 de 26 de maio de 2009 regulamenta o registro dos
estabelecimentos e dos produtos destinados a alimentagdo animal, com objetivo garantir
adequadas condicdes  higiénico-sanitarias nos  processos de fabricacdo.  Os
estabelecimentos devem cumprir o que determina a Instrugdo Normativa n® 04/2017, no
que se refere as Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) e condicBes higiénico-sanitarias das
fabricas. A Instrucdo Normativa n° 22 de 2 de junho de 2009 regulamenta a embalagem,
rotulagem e propaganda dos produtos destinados a alimentacdo animal (MAPA, 2019).

Para seu devido funcionamento, a fabrica de racdo da empresa Notaro Alimentos-
LTDA se adequa a toda legislacéo vigente. Mensalmente séo produzidas cerca de 12000
(doze mil) toneladas de racdo, visando atender as necessidades da empresa, dos
integrados e venda.

Segundo Rostagno (2000), para que a racdo formulada seja passivel de ser
produzida, leva-se em consideragdo quais materias-primas devem ser introduzidas na
racao, que por sua vez, deve ter fornecimento rotineiro e ser armazenada em condicGes
ideais na fabrica. A compra da matéria-prima utilizada para fabricacdo das racfes da
Notaro Alimentos - LTDA é realizada pelo setor de suprimentos e baseia-se em trés
critérios: demanda de mercado, compras programadas e cotacdo de fornecedores. As

principais matérias- primas sdo milho em grdo, farelo de soja, farelo de trigo, farinha de

16



carne, farinha de visceras. Além disso, faz-se uso dos suplementos (minerais, vitaminas,

aminoacidos industriais) e aditivos.

3.1.1 Recebimento e anélise da matéria-prima

Ao receber a matéria-prima na fabrica de racdo é recomendado realizar rigoroso
controle de qualidade, associado a industrializagdo também de qualidade, assegurando a
exceléncia do produto acabado. E necessario verificar nas caracteristicas fisico-quimicas
como: coloracdo, odor, umidade, temperatura, textura, uniformidade e presenca de
contaminantes com intuito de impedir a entrada de matéria-prima de baixa qualidade e
verificar a conformidade do laudo. O produto ndo deve ser descarregado se for
verificada qualquer anormalidade (BISPO, 2017; OLIVEIRA, 2011).

A matéria-prima é transportada até a fabrica a granel, ensacada ou em tanques. O
colaborador responsavel pelo recebimento verifica a nota fiscal, nome do motorista
placa do caminhdo, laudo de andlise (a granel e tanques) e realiza o “check-list”,
observando se houve rompimento dos lacres ou alguma outra ndo conformidade. Em
seguida, sdo coletadas amostras do produto para analise laboratorial.

A Instrucdo Normativa n° 60 de 22/12/2011 determina que, para produtos
transportados a granel, a coleta deve ser realizada em pontos do veiculo, uniformemente
distribuidos, com equipamento apropriado. Veiculos com capacidade para 15 toneladas
devem ser coletadas amostras em cinco pontos diferentes, de 15 a 30 toneladas sdo
coletadas amostras em oito pontos diferentes, acima de 30 toneladas devem ser
coletadas amostras em 11 pontos diferentes (MAPA, 2011).

Os ingredientes transportados a granel, milho em grdo, farinha de carne, farinha de
visceras e farelo de soja (Figura-5) sdo coletados com auxilio de um calador manual e
balde. As amostras simples séo realizadas em zigue-zague, uniformemente distribuidas
em cada vagdo. Posteriormente, sdo levadas para o laboratério onde séo
homogeneizadas e analisadas. O 0leo é coletado com o auxilio de um recipiente e balde
para remogdo da sujeira em dois pontos, na abertura de enchimento e torneira de saida
do Oleo (Figura-6). Apds a coleta é identificado e encaminhado para analise no

laboratério.
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Figura 5 - Coleta de amostras de milho em gréo (A) Coleta de amostra de farinha de carne utilizando
calador manual (B)
Fonte: Arquivo Pessoal

Figura 6- Coleta de amostra de 6leo
Fonte: Arquivo pessoal

As matérias-primas sé podem ser descarregadas apds a liberacdo da técnica
responsavel pelo laboratério fisico-quimico. Para isso, o laboratorio dispde de
profissionais treinados, e de varios equipamentos que auxiliam na realizacdo das
andlises. As andlises sdo baseadas nas instrugdes do compéndio brasileiro de
alimentacdo animal, através da metodologia classica e do equipamento de
Espectrometria de bancada NIR Near Infra Red (Figura-8).

Dentre as andlises fisicas e quimica realizada nos ingredientes estao:

Farelo de soja- densidade, umidade, proteina, fibra bruta e extrato etéreo.

Farelo de trigo- densidade, proteina, fibra bruta e acidez.

Farinhas de carne e visceras- densidade, umidade, granulometria, proteina bruta, extrato
etéreo e matéria mineral.

Oleos- Peroxido, acidez, umidade, impureza.
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Milho em grdo- umidade, densidade e classificacao.

A classificacdo do gréo de milho (Figura-7) € definida pela Instrucdo Normativa
n® 60 de 22/12/2011. “O milho devera se apresentar fisiologicamente desenvolvido,
limpo e seco, e o percentual de umidade recomendado para fins de comercializa¢éo do
milho ndo deve ultrapassar 14,0%”. Os parametros utilizados para avalicdo e
classificacdo do milho sdo gréos ardidos, grdos avariados, grdos fermentados, graos

brotados, graos carunchados, gréos chochos, grédos quebrados, grdos germinados, graos

gessados, impurezas e materia estranha (MAPA, 2011).

Figura 7 - Classificagdo do milho
Fonte: Arquivo Pessoal

EQUIPAMENTO
R,

Figura 8- Equipamento de espectrometria de bancada NIR (Near Infra Red)

Fonte: Arquivo Pessoal
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3.1.2 Descarga e armazenamento da matéria-prima

Os ingredientes armazenados deverdo ser mantidos em condigdes que evitem sua
deterioracdo, proteja-os contra a contaminacdo e reduza ao maximo as perdas. Devera
assegurar a adequada rotatividade dos estoques dos ingredientes e produtos acabados.
As matérias-primas a granel devem ser armazenadas evitando mistura de matérias
primas com caracteristicas qualitativas diferentes. Para os ingredientes ensacados faz-se
necessario a identificacdo dos rotulos e lotes em especial a produtos e medicamentos,
aditivos e minerais, os quais devem ser manuseados e identificados com cautela para
evitar algum uso inadequado. Se for de uso esporadico deve-se manter a embalagem
sempre bem fechada e identificada para evitar a perda dos niveis de garantia e
contaminagdo. No caso de milho em grdo a orientacdo é verificar sempre a umidade e
temperatura da massa para prevencao do desenvolvimento de insetos e no controle de
fungos (SINDIRACOES 2008; BUTOLO, 2002; SELLA, 2015).

A fébrica da Notaro Alimentos-LTDA dispe de seis silos , sendo quatro silos com
capacidade de 4000 toneladas e dois silos com capacidade de 2000 toneladas. Ainda
possui seis piscinas de armazenamento, trés moegas, sendo duas para descarga de milho
e uma para farelo de soja, farelo de trigo e para as farinhas. Além disso, possui quatro
tanques para armazenamento de 6leo vegetal, animal, metionina liquida e salmex, como
também depdsito de paletizacdo para ingredientes ensacados e detém 12 silos de
expedicdo com capacidade de 24 toneladas cada silo para armazenamento de ragoes
acabadas.

Os caminhBes com as matérias-primas previamente analisadas e liberadas pelo
laboratério se dirigem para a balanca onde irdo ser pesados (Figura- 9-A) inicialmente
com a carga e posteriormente descarregados para que se tenha o peso real do produto
recebido. O descarregamento ¢é feito de acordo com o tipo de produto recebido. O milho,
farelo de soja e as farinhas sdo descarregados diretamente nas moegas (Figura-9-B). Em
seguida 0 milho passa pelo processo de pré-limpeza, sendo destinado aos silos de
armazenamento, o farelo de soja vai diretamente para as piscinas (Figura-10-B); ja o
farelo de trigo, € desensacado e despejado na moega e as farinhas vao para os silos
dosadores. Os ensacados sdo descarregados com o auxilio de uma maquina

empilhadeira e armazenados empilhados em plataforma (Figura-10-A).

20



Figura 9- Pesagem do caminhdo carregado (A) Descarregamento da matéria-prima(B)
Fonte: Arquivo Pessoal

Figura 10- Armazenamento dos ensacados na plataforma (A) Farelo de soja na piscina (B)
Fonte: Arquivo Pessoal

3.1.2 Setor de Producéo

No processo de fabricacdo de racdo as principais etapas a serem observadas sdo
moagem, mistura e peletizacdo. A moagem € um dos processos mais importantes em
uma fébrica de racdo, visto que, é responsavel pela reducdo do tamanho das particulas
(granulometria) visando alterar as caracteristicas fisicas, podendo influenciar na
digestibilidade dos nutrientes e como consequéncia na maximizacdo da resposta pelas
aves. A mistura é responsdvel pela uniformidade da racdo, fator indispensavel
principalmente quando se refere a micronutrientes como as vitaminas, minerais,

aminoacidos e aditivos que quando ndo misturados adequadamente pode afetar
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negativamente a performance das aves. A peletizacdo é responsavel por facilitar o
manuseio da racdo, diminuir o desperdicio através da juncdo das particulas finas,
aumentar a palatabilidade, diminuir a seleg@o de ingredientes pelos animais, aumentar a
densidade consequentemente diminui o custo de transporte e melhora o valor nutricional
de certos alimentos com o uso de calor e pressdao (FILLHO, 2018, BELLAVER et al
2000).

O planejamento e programacdo de producdo da fabrica da Notaro Alimentos -
LTDA ¢ realizado semanalmente pelo setor de logistica a partir de relatérios gerados no
campo a fim de manter estoque de produtos acabados, caso haja algum imprevisto ndo
falte racdo para as aves. Atualmente a empresa trabalha com dois tipos de nutricdo
(Natto e Salus), 12 (doze) formulas de acordo com a fase e exigéncia das aves, trés tipos
de racdo, farelada, triturada, peletizada, e duas linhas de producdo frango de corte
(Tabela-2) e matriz (Tabela-3), produzindo semanalmente 3.500 toneladas de racéo,
dessas 250 toneladas sdo de ragcdes para matrizes pesadas/ galo. Além disso, a fabrica
adota ainda o processo do tipo batida, podendo produzir racfes de frango de diversas
fases em uma mesma linha de producao.

No decorrer do ano ha variacdes na producdo de racdo devido principalmente ao
clima. No qual aumenta-se ou diminui o consumo por parte das aves. Por isso no
processo de formulacdo de ragdes subdivide-se em formulagéo inverno e verdo (maior e
menor energia). As formulacbes das racdes também sédo tipificadas por dois tipos
nutricdo. Duas nutricdes sdo usadas para comparar resultados de campo e reducdo de

Custos.

Tabela 2- Tipos de racdo produzida para frango de corte de acordo com as fases e

exigéncias das aves.

Formulas das Racgoes Idade Tipo de Racgoes
Pré-inicial 0 a7 dias Peletizada/Triturada
Inicial 8 a 21 dias Peletizada/Triturada
Crescimento 01 22 a 28 dias Peletizada
Crescimento 02 29 a 37 dias Peletizada

Abate 38 até o abate Peletizada

Fonte: Notaro Alimentos- LTDA (2019)
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Tabela 3- Tipos de racdo produzida para matrizes pesadas de acordo com as fases e

exigéncias das aves.

Formulas das Racdes

Idade

Tipo de Racoes

Pré-inicial
Inicial
Crescimento
Postura 01
Postura 02
Postura 03

12 semana

2% a 4% semana

5% a 23% semana

24% a 342 semana

35% a 452 semana

46° semana até o descarte

Farelada

Fonte: Notaro Alimentos LTDA (2019)

Para compor o sistema de producdo a empresa dispde de duas balanca e dois

misturadores de micro ingredientes, 13 silos dosadores, dois moinhos tipo martelo, uma

balanca para pesagem dos macros ingredientes, um misturador vertical, duas

peletizadoras. A producdo da racdo comeca com a pré-mistura dos micros ingredientes,

onde, para cada tipo de racdo existe um lote e uma formula (sequéncia de nimeros). Os

micronutrientes sdo pesados e misturados posteriormente sdo ensacados, identificados

quanto a data de producdo, lote, validade e sdo armazenados sobre palites em uma

plataforma(Figura-11), local arejado, seco, protegido de luz solar e distante das paredes.

Sao retirados de acordo com o método FIFO first in first out, que significa o primeiro

produzido, deve ser o primeiro utilizado, a fim de evitar perdas por vencimento da

mercadoria.

23



Figura 11- Micro ingredientes pesados e armazenados por batida
Fonte: Arquivo Pessoal

Todas as operacOes de producdo da empresa entre elas pesagem, moagem,
mistura, peletizacdo e expedi¢do sdo controladas através do sistema computadorizado.
Além disso, a fabrica adota o sistema de p6s- moagem, ou seja, 0 sistema de moagem
fica entre a dosagem e a mistura dentro da linha de producéo, apresentando uma melhor
uniformidade, pois € a mesma peneira para os diversos ingredientes. Entdo, 0s macros
ingredientes sdo pesados, pré-misturados e moidos. Ap6s a moagem a matéria-prima é
levada para o pulmédo do moinho, onde ¢ retirado os finos e em seguida o produto vai
para o misturador do tipo vertical, que também recebe o Oleo degomado e os
micronutrientes através do skip (Figura-12). O tempo de mistura geralmente tem
duragéo de quatro minutos cada batida.

o
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Figura 12- llustracdes da tela de comando de dosagem e mistura.
Fonte: Notaro Alimentos LTDA (2019)
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A mistura estando pronta é encaminha para os silos de expedicdo (Figura-13)

que posteriormente é encaminhada para peletizadora se a racao for peletizada ou entéo €

expedida a granel (Figura-14).

TELA DE EXPEDICAO

inafaens acivia | coni - choia 0
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Figura 13-llustragdes da tela de peletizagéo e expedigéo
Fonte: Notaro Alimentos (2019)

Figura 14- Expedicdo de racdes
Fonte: Arquivo Pessoal
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Todas as racdes acabadas sdo coletadas amostras para fazer alguns testes e
andlises no laboratdrio, entre eles estdo didmetro geométrico médio (DGM), indice de
durabilidade dos pelits (PDI), (Figura-15-A), umidade, percentual de finos, densidade,
granulometria e na racdo das matrizes pesadas € realizado o teste da presenca do

anticoccidiano nicarbasina (Figura-15-B). Ao término das andlises as amostras séo

guardadas pelo periodo de trés meses para controle de rastreabilidade (Figura-17).

Figura 15 -Teste de indice de durabilidade dos pelets (A) Teste de nicarbasina (B)
Fonte: Arquivo Pessoal

Figura 16- Determinacéo de Fibra (A) Determinacdo de umidade (B)
Fonte: Arquivo Pessoal
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Figura 17- Controle da rastreabilidade da racéo
Fonte: Arquivo Pessoal

3.1.3 Processo de limpeza e higienizacdo da fabrica

Segundo a Normativa N° 04 (MAPA 2007) processo de limpeza e desinfecgdo tem
como objetivo impedir a contaminacdo dos produtos destinados a alimentacdo animal,
toda area de processamento, equipamentos e utensilios devem ser limpos com a
frequéncia necessaria e desinfetados sempre que as circunstancias assim o exigirem. Os
funcionarios devem ser capacitados para execucdo dos procedimentos de limpeza e
terem pleno conhecimento dos perigos e riscos da contaminacdo e o programa de
controle das pragas deve ser eficaz e aplicado de forma continua.

Na fabrica da Notaro Alimentos- LTDA existe um cronograma fixo de limpeza,
onde diariamente € realizada a limpeza dos pisos interno e externo, da area da moega,
do setor de armazenamentos de ensacados e da area de pesagem dos micros nutrientes.
Semanalmente muda a linha de producdo, portanto, retira-se o excesso de po
equipamentos e utensilios e posteriormente sdo lavados apenas com agua (Figura-18-A-
B). Mensalmente é feito uma pré-limpeza da linha de producéo e da frota de caminhGes
graneleiro utilizando milho e um produto a base formaldeido(Figura-19) e o controle

integrado de pragas é realizado por uma empresa terceirizada.
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Figura 18- Processo de limpeza da fabrica
Fonte: arquivo pessoal
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TELA DE PRE-LIMPEZA

Vi ECASECS
Figura 19- Tela de Pré-limpeza da linha de producgéo
Fonte: Notaro Alimentos (2019)

28



3.2 Granja de Matrizes Pesada

As matrizes pesadas tém como principal caracteristica producdo de ovos férteis e
pintos comerciais de grande vigor hibrido, por isso, para encontrar o equilibrio entre
alto rendimento produtivo, reprodutivo e qualidade da progénie exigem maior controle
sanitario e cuidados zootécnicos. Os problemas mais frequentes em lotes de matrizes
sdo queda na producdo de ovos, perda na qualidade da casca do ovo, aumento do
namero de ovos com gema dupla, aumento do nimero de ovos inférteis, aumento da
mortalidade e perdas embrionarias durante o processo de incubacdo. A maioria desses
problemas estdo relacionados com o aumento do peso corporal, nutricdo, ambiente,
influéncia da idade e sanidade (TRINDADE, 2003; CAMARGOS, 2015).

O programa de bioseguridade € inquestiondvel e tem como objetivo principal
prevenir a entrada e a disseminacdo de enfermidades em um sistema de producédo de
matrizes pesadas. Para manter um bom programa de biosseguridade na granja,
recomenda-se que as matrizes sejam alojadas em aviarios completamente isolados, com
acesso restrito e controlado, com fluxo dirigido de areas “limpas” para areas “sujas”
para veiculos e pessoas. E proibida a entrada de veiculos, equipamentos, pessoas e
material ndo higienizado e ndo desinfectado. Os colaboradores devem seguir as normas
de higiene da granja, tomar banho, trocar de roupa e calgado na entrada de cada ndcleo e
saida de cada nucleo, além disso, deve manter o programa de vacinacgao atualizado com
intuito de reduzir a mortalidade causada pelas doencas, controlar o desempenho
reprodutivo através da producdo de ovos, na fertilidade e na eclodibilidade e
consequentemente, no desempenho dos pintos produzidos (CAMARGOS, 2015;
FIGUEIREDO et al, 2002; SEST]I, 2000)
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3.2.1 Fases de cria e recria

A fase de cria e recria sdo consideradas as mais criticas da criacdo de matrizes pesadas e
0 bom desempenho nessas fases produtiva vai depender do controle do peso corporal,
para que as aves tenham um bom desenvolvimento e atinjam a maturidade sexual com
peso corporal e idade adequada. A curva de peso corporal da fase de cria/recria é
dividida em trés (Figura-20), em que, a primeira vai de 1 a 6 semanas de idade, na qual
parte do tamanho estrutural e a uniformidade sao definidas em relacdo a maior parte da
vida do lote. A segunda fase vai de 6 a 16 semanas, durante a qual as aves devem ser
mantidas sob um programa de alimentacdo cuidadosamente controlado para evitar o
sobrepeso. A terceira fase se d& apds as 16 semanas de idade, quando € preciso acelerar
a taxa de crescimento do lote a fim de prepara-lo para o desenvolvimento sexual e
alcancar a uniformidade adequada, independentemente da condi¢&o do peso corporal
nessa idade (TREMARIN, 2016; COOB, 2008).

] =i~ Metas de Peso para Fémeas
. &>
Aceleracao do
- Peso Corporal
— -
2 Crescimento
(&)
o] Controlado % e
3 _ _ a Postura
e -
_ f/”f
| Manutencao
) _/'/ Inicio + +
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26

Idade em Semanas

Figura 20-curva de peso corporal
Fonte: COOB (2008)

Outra fase importante é a de manutencdo que tem como objetivo principal manter o
controle da uniformidade do peso das aves resultando em melhor desempenho produtivo
(pintos por ave alojada). E importante que as aves sejam manipuladas com bastante

frequéncia, para que o desenvolvimento da carne seja examinado cuidadosamente nesta
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fase. Quanto mais aves forem manipuladas em diferentes idades, melhor se verificara a
condigéo dessas aves. (CAMARGOS, 2015; COOB, 2008).

Escores de peito e de reserva de gordura.

. Abaixo do nivel desejado de quantidade de carne e gordura

. Formato ideal do peito com para a idade com o minimo de carne (12 a 15 semanas)

. Formato do peito na fase de preparacéo para a postura — (16 a 18 semanas)

. Formato ideal do peito as 4 semanas e, novamente, no momento do estimulo de luz

. Nivel desejado de musculatura durante a producéo

1
2
3
4. Formato do peito na fase de preparacdo para a postura — (18 a 21 semanas)
5
6
7

. Acima do nivel desejado de quantidade de musculatura

Conformag3o do Peito (Fleshing) para Fémeas Cobb
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Figura 21- Escores de peito e reserva de gordura

Fonte: COOB (2008)
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Durante as duas primeiras semanas as fémeas devem receber a ragdo a vontade.
Apos esse periodo o fornecimento de racdo passara a ser controlada para garantir que
ndo excedam a meta de peso com quatro semanas de idade. O manejo dos machos é tdo
importante quanta das fémeas apesar de constituirem pequena porcentagem do plantel
em relacdo as fémeas, eles representam 50% da carga genética e sdo essenciais para a
fertilidade. Os machos, nas quatro primeiras semanas, devem atingir o padrdo de peso
corporal previsto em cada semana para alcancar uniformidade do lote e obter o
desenvolvimento esquelético adequado. A racdo deve ser oferecida a vontade na
primeira semana e depois deve ser controlada para que ndo excedam a meta de peso
com quatro semanas de idade. Se os machos ndo atingirem a meta de peso, recomenda-

se aumentar o periodo de fornecimento de racdo a vontade (COOB, 2008).

3.2.2 Setor de cria e recria da Notaro Alimentos —-LTDA

A cria/recria de matrizes pesada da empresa Notaro Alimentos-LTDA tem uma
estrutura composta por seis nucleos, cada nucleo com quatro aviarios e cada aviario
contém oito box, cada box comportam de 780 a 900 aves. A empresa possui um
programa eficaz de manejo que comeca antes dos pintainhos chegarem ao local de
alojamento. Em cada galpdo € feita a limpeza e desinfec¢do, apos quinze dias de vazio
sanitario é colocada a cama de palha de arroz ou maravalha numa altura de 10 a 15 cm,
depende da disponibilidade. Também € colocado todos os equipamentos necessarios
comedouro tipo calha e infantil tipo prato, bebedouros pendulares e aquecedor
automatico a gas (Figura-23-A). Antes do recebimento dos pintainhos é montado o
circulo de protecdo e o aquecedor é ligado cerca de um dia antes para garantir o
aquecimento das instalacGes, a programacdo € para uma temperatura maxima de 31 e
minima de 28C° (Figura- 23-B).

Os pintainhos séo oriundos do estado de Ceara e S&o Paulo, de linhagem COBB
500 e ROSS AP 96, em cada lote sdo adquiridos cerca de 12% machos, onde séo
alojados separadamente das fémeas durante toda fase de cria e recria. Sdo alojados 45
pintainhos por m? (Figura-22-A), nesse momento da recepc¢do e alojamento é feita uma
pesagem de 200 pintos para se ter nocdo de uniformidade do lote e coleta-se soro e
meconio para realizacdo de exames para verificar se existe alguma contaminacdo. Os
pintainhos da linhagem COBB e 0s machos da linhagem ROSS ja vém debicados sendo
necessario debicar apenas as fémeas ROSS, processo realizado até o sétimo dia apds a
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recepcdo dos mesmos. Além disso, todos os machos vém com as falanges do primeiro
dedo interno de cada pé cortada e cauterizacdo das esporas com o intuito de prevenir
lesbes nas fémeas durante o acasalamento. O aquecimento é feito até 12 ou 13 dias no

periodo de verdo e no inverno vai até 15 dias, nesse periodo a racdo e 4gua € a vontade.

Figura 22- Pintainhos alojados com 7 dias de idade (A) area do galpdo para expansao(B)
Fonte: Arquivo pessoal
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Figura 23- Comedouro calha e prato infantil bebedouros pendulares (A) Painel de temperatura (B)
Fonte: Arquivo pessoal

A medida em que as aves crescem, vai aumenta-se o espago do galpdo, chegando
a 3,5 machos e 6,5 fémeas por mz2, respectivamente. Durante toda a fase de recria das
matrizes sdo realizadas varias pesagens, selecdo/classificacdo e catacdo de todas as aves
visando melhorar a uniformidade do lote, por meio de separacao por categorias de peso,

conformacdo de peito e maturidade sexual. A pesagem é realizada semanalmente em
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média 50 aves por box com intuito de fazer a programacao do arracoamento da semana
seguinte. A selegdo é feita em 100% do lote com a maquina selecionadora na 2°, 4°, 8% e
16° de vida das aves sendo dividido em quatro grupos; grande, média grande, média
pequena e pequena (Figura-24-A-B). Ja a catacdo é feita visualmente, realizada quando
o lote esta muito desuniforme e quando ha colaboradores disponiveis.

Na recria 0 arragoamento é restrito, adotando-se o programa 6/1, que nada mais
é do que, as aves recebem a racdo em seis dias da semana e passa um dia sem receber
alimento, sendo fornecido 4gua a vontade. O arracoamento é realizado uma vez por dia
em comedouros do tipo calha manual e automatico com espacamento de 15,5 cm por
aves (Figura 25-A-B) e a agua é restrita no horario fora de expediente ou diminui a
vazdo dos bebedouros, impedindo que as aves depois de saciadas molhem a cama. Os

bebedouros sédo do tipo pendular sendo 65 (sessenta e cinco) aves por bebedouro.

Figura 24- Aves presas para pesagem (A) Aves sendo classificada por peso (B)
Fonte: Arquivo pessoal

B
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Figura 25- Comedouro automatico tipo calha (A) Aves sendo alimentadas (B)
Fonte: Arquivo pessoal

O setor de matrizes pesadas, cria, recria e producdo da empresa mantém o
programa de bioseguridade atualizado, onde todos os nucleos possui arco de
desinfeccdo, sdo cercados protegendo contra a entrada de animais e isolados com
barreiras de capim, 0 acesso € restrito e sO entra pessoas mediante a autorizacdo do
medico veterinario responsavel, todos os funcionarios tomam banho e troca de roupa a
medida que entra e sai de cada nucleo, os equipamentos sé entram apds a fumigagéo
com formaldeido e os caminhdes de racfes e transporte de aves sdo desinfectados e
passa por rodollvio antes de entrar na granja. Seguindo a legislacdo todos 0s setores
dispdem de composteira para destinacdo de aves mortas. Além disso, a empresa tem um
programa de vacinagdo, onde as aves sdo vacinadas uma a uma via intramuscular,
ocular, membrana da asa ou via oral através da dgua de bebida. A limpeza dos aviarios
se da a medida em que sai cada lote, através da remoc¢do da cama, lavagem dos
comedouros, bebedouros, pisos, posteriormente e feita a desinfeccdo com formol a 5% e

cal virgem.

Tabela 4- Programa de vacinagao do setor de cria/recria da Notaro Alimentos- LTDA

Idade Vacina Via de aplicacéo
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Bronquite Ocular
Primeira semana Newcastle Ocular
Gumboro Agua
Coccidiose Ocular
Idade Vacina Via de aplicagéo
Pneumovirus Agua
Terceira semana Gumboro Agua
Idade Vacinaa Via de aplicacéo
Bronquite Ocular
Quarta semana Newcastle Ocular
Gumboro Agua
Idade Vacina Via de aplicacéo
Boubaplus Asa
Quinta semana Reovirus Ocular
Idade Vacina Via de aplicacéo
Encéfalo Agua

Oitava semana
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Idade Vacina Via de aplicacéo
Salmonela IM
Anemia infecciosa Asa
Gumboro Agua
Décima primeira semana Coriza + salmonela IM
Newcastle Ocular
Bronquite Ocular
Idade Vacina Via de aplicacéo
Décima segunda semana Encéfalo Agua
Idade Vacina Via de aplicacéo
Décima quinta semana Gumboro Agua
Idade Vacina Via de aplicacéo
Coriza IM
Newcastle IM
Décima sexta semana Bronquite IM
Salmonela IM
EDS IM
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Idade Vacina Via de aplicacéo

Décima oitava semana Reovirus Agua
Idade Vacina Via de aplicacéo

Gumboro IM
Pneumovirus IM
Vigésima semana Newcastle IM
Bronquite IM

Newcastle Ocular

Bronquite Ocular

Fonte: Notaro Alimentos (2019)
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Figura 26- Ave sendo vacinada na 20 2 semana contra Newcastle (A) Bronquite (B)
Fonte: Arquivo Pessoal

3.2.3 Fase de producéo

A transferéncia dos lotes da granja de recria para a de producdo é determinada
pela disponibilidade das instalacdes, peso corporal e programa de luz. O galpdo de
postura deve esta pronto pra receber o lote, com cama, comedouros, bebedouros, ninhos
ventiladores. A selegéo e a transferéncia dos machos devem ser feita 2 (dois) a 3 trés
dias antes da transferéncia da fémea. Quando as aves comegam botar 0s primeiros ovos
marca 0 inicio da producdo. O manejo pré-pico, que compreende o inicio da
estimulacdo luminosa até o pico de producdo € um dos mais criticos na vida do lote de
matrizes em termos de nutri¢cdo, pois promove o desempenho reprodutivo das fémeas
com énfase nas seguintes caracteristicas: tamanho e peso dos primeiros ovos, qualidade
do ovo, nivel do pico de producdo e persisténcia da postura. O pico de produgédo é
determinado pela uniformidade do lote, pelo peso das aves e o programa de
arracoamento adotado na fase de recria. O manejo pds-pico também é importante, pois
ird maximizar a produgdo dos ovos incubaveis, garantindo persisténcia dos altos niveis
da producéo dos ovos (ROSS, 2008; COOB 2008).
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3.2.4 Fase de Producéo das matrizes da Notaro Alimentos LTDA

O setor de producdo de ovos férteis de Belo Jardim da empresa Notaro
Alimentos - LTDA tem uma estrutura composta por seis nucleos, cada nucleo com 4
(quatro) aviarios medindo 12/120 m2 e cada aviadrio contém quatro box, cada box
comportam em média 1380 entre fémeas e machos. Dispbe ainda de ninhos de madeira
e chapa de zinco com 20 bocas cada um. Os machos sdo alojados dois ou trés dias antes
da chegada da fémea com intuito de demarcar territério (Figura- 27-A). As fémeas sao
alojadas numa proporcéo de 10,5:1 galo com , espagcamento de 6,5 aves por m2 e 4,5 por

boca de ninhos (Figura-27-B).

Figura 27- Machos alojados (A) Machos e fémeas alojados (B)
Fonte: Arquivo Pessoal

Quando as aves sdo alojadas é fornecido 14 horas de luz, a partir do momento
que elas comecam produzir, esse periodo € aumentado para 16 horas. As aves sao
arracoadas uma vez por dia no periodo matutino, a nutricdo postura-1 é fornecida de 242
a 342 semanas, postura- 2 de 35% a 45% semanas e postura-3 de 46?2 até o descarte das
aves, os comedouros sdo do tipo calha automéatico com divisoria para as fémeas,
impedindo que os machos comam a ragdo e do tipo manual para machos suspensos
numa altura de 50 centimetros (Figura-28-A-B). O espacamento dos comedouros sdo 15
cm para cada fémea e 20 cm para 0os machos, 0s bebedouros sdo do tipo pendular
distribuido numa proporcao de 65 aves por bebedouro.
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Figura 28- comedouro das fémeas (A) comedouro dos Machos (B)
Fonte: Arquivo Pessoal

Durante o ciclo produtivo das aves é realizado alguns manejos como a pesagem,
descarte de matrizes e “spiking” e “intra-spiking” nos machos. Semanalmente, até
completar 352 semanas de idade é realizada a pesagem por box com intuito de fazer a
programacdo da racdo da semana seguinte, ap6s 35 semanas a pesagem € realizada a
cada 15 dias. O descarte das aves € feito com objetivo de retirar aves improdutivas e
com sinais que ndo estdo produzindo e aves abaixo ou acima do peso ou com problemas
fisicos. O“spiking” é realizado com objetivo de manter a taxa de fertilidade do plantel
introduzido machos novos, objetivando assim estimular a atividade copulatéria dos
machos originais e melhorar a fertilidade, pois, a medida que os machos vao
envelhecendo véo perdendo a capacidade reprodutiva.

E de grande relevancia coletar ovos com frequéncia e em seguida ja fazer a
desinfeccédo para evitar a penetracdo dos microrganismos (SESTI, 2005). No setor de
producdo da Notaro Alimentos os ovos sdo coletados manualmente em horarios
definido (Tabela-5) e acondicionado em bandejas, separados por tipo de ovo, as
bandejas sao identificadas com o lote e o aviario (Figura-29), ao término da coleta sdo
submetidos ao processo de desinfeccdo no fumigador com 0,6g/m3 de paraformol
durante quinze minutos (Figura-30-B); em seguida, é feita a exaustdo desse gas do meio
interno do fumigador. Posteriormente, sdo levados para sala de ovo que mantém uma
temperatura de 19°C (Figura-31-A), e em seguida encaminhados para o incubatdrio
onde é feita a classificacdo (Figura-31-B). Para diminuir o nimero de ovos deformados

é feito vacinacdo de bronquite de dois em dois meses e 0s 0vos que ndo serve para
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serem incubados, como, os de duas gemas, trincados, deformados e sujo de cama séo

destinados a venda.

Tabela 5- Horarios da coleta de ovos na Granja de Matizes Pesadas da Notaro
Alimentos - LTDA de Belo Jardim —PE .

Coleta Tipo de ovo Horario da coleta

Primeira Ovo de cama 06h10min as 06h25min
Primeira Ovo de ninho 06h30min as 07h00min
Segunda Ovo de cama 07h30min as 07h50min
Segunda Ovo de ninho 07h50min as 08h40min
Terceira Ovo de cama 09h00min as 09h20min
Terceira Ovo de ninho 09h20min as 10h20min
Quarta Ovo de cama 10h30min as 10h50min
Quarta Ovo de ninho 10h50min as 12h00min
Quinta Ovo de cama 12h 30min as 12h50min
Quinta Ovo de ninho 12h50min as 13h30min
Sexta Ovo de cama 14h30min as 14h50min
Sexta Ovo de ninho 14h50min as 15h20min

Fonte: Notaro Alimentos (2019)
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Figura 29- Ovos coletados e separados por tipo

Fonte: Arquivo Pessoal
-

Figura 30- ovos ndo incubaveis (A) Fumigacdo de Ovos (B)
Fonte: Arquivo Pessoal

Figura 31- Sala de ovos da granja (A) Transporte de ovos para serem classificados(B)
Fonte: Arquivo Pessoal
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Semanalmente, apos a coleta, 0s ovos sdo pesados para saber se estdo no padrédo
da idade da matriz e linhagem e também é feita manutengdo dos ninhos, colocando
palha de arroz para aumentar o conforto das aves e evitar a quebra de ovos apos a
postura. Ainda, os ninhos sdo desinfectados através de pulverizacdo de desinfetante a
base de glutaraldeido e aménia quaternaria (AVT) ou paraformol em pé 10 gramas em
cada ninho, sempre fazendo o rodizio das substéncias. Diariamente, anota-se a
quantidade de ovos de ninho, cama, trincado, duas gemas e deformado, para manter o
controle da producéo e saber se esta de acordo com o manual da linhagem. O descarte
das aves ocorre a partir da 642 semanas e vai depender do mercado de ovos e da

qualidade do lote.

3.3 Incubatorio Industrial

A incubacdo de ovos de matrizes pesadas tem merecido atencdo especial, uma vez
que é um dos setores da avicultura de extrema importancia, pois, deixou de ser apenas
uma etapa necessaria e passou a ser considerada uma etapa estratégica dentro de todo
setor avicola. A incubacdo é realizada em incubadoras de estagios mdltiplos ou de
estagio Unico, as quais devem proporcionar o controle de fatores fisicos como
temperatura, umidade, ventilacdo e viragem. Erros em qualquer fatores podem
inviabilizar o desenvolvimento embrionario, resultando em mortalidade e diminuicdo da
eclodibilidade. Contudo, a qualidade dos ovos incubados € de grande relevancia para
produzir pintos de um dia de qualidade (CALIL, 2007).

A temperatura € um dos fatores fisicos mais importantes, uma vez que, influéncia no
desenvolvimento embrionario, na eclodibilidade e na qualidade do pinto de um dia. A
temperatura deve ser mantida no ponto 6timo, caso contrario a exposicdo do embrido a
altas ou baixas temperaturas durante o periodo de incubacdo retarda ou acelera o
processo de desenvolvimento dos embrides, podendo causar efeitos negativos na
eclodibilidade (MESQUITA, 2013).

A umidade no redor dos ovos deve ser controlada para assegurar o desenvolvimento
dos embrides. Durante o processo de incubagdo os ovos perdem agua pelo processo de
difusdo no qual a dgua atravessa 0s poros da casca movendo-se sempre do ponto mais
Umido para o ponto mais seco. Quanto mais seco for o ar em volta do ovo, maior sera
sua taxa de evaporacdo (COOB, 2008).

A ventilacdo atua como agente regulador da temperatura por ndo permitir que a

necessidade de subsidio de oxigénio seja mais elevada do que a quantidade que ira ser
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utilizado pelo embrido. A ventilagdo adequada mantém o controle de ar fresco dentro da
maquina promovendo niveis ideais de Oz e eliminacdo de CO», além disso, proporciona
temperatura regular e remove concentracfes de gases toxicos ao redor dos ovos
(MESQUITA, 2013; CALIL, 2007).

A viragem ¢é outro fator importante no processo de incubacéo, pois impede que 0
embrido fique aderido a membrana da casca do ovo. Além disso, a medida que o
embrido cresce, aumenta a producdo de calor, entdo, a viragem é essencial para a
circulacdo do ar e reducdo da temperatura. Apesar de ser considerada extremamente
essencial na fase inicial de incubacéo, na pratica comercial a viragem € realizada até o
18° dia de incubacédo (CALIL, 2007; COBB, 2008).

3.3.1 Incubatoério industrial da Notaro Alimentos — LTDA

O incubatorio industrial de Garanhuns-PE da empresa Notaro Alimentos-LTDA
dispde de uma instalacdo contendo uma sala de ovo, duas salas de incubacédo, duas salas
de nascedouro e uma sala de pintos. S80 16 incubadoras de estagio maltiplo modelo
M57 e M62 CASP e oito nascedouros. Mensalmente sdo incubados cerca 300 mil ovos
oriundos do proprio setor de producdo, no entanto ja vem classificado do incubatério
industrial de Belo-Jardim. A classificacdo é realizada em uma maquina especifica e
consiste em retirar ovos trincados, deformados e pequenos (Figura-32). Os ovos sdo
classificados por peso nas categorias de tipo 1, tipo 2, extra e comercial. Posteriormente
colocados em carrinhos de incubacao e identificados por lote, tipo e data de producéo,

sdo mantidos na sala de ovos climatizada do incubatorio.
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Figura 32- Classificacdo dos ovos no incubatorio de Belo Jardim -PE
Fonte: Arquivo Pessoal

O transporte até o incubatdrio de Garanhuns acontece em caminhdes bal
climatizados, em que a ambiéncia do caminhdo € uma extensdo da ambiéncia da sala de
ovos do incubatorio de Belo Jardim-PE, para evitar oscilacGes e ocorréncia de choque
térmico sobre o ovo fértil e morte do embrido durante seu transporte. Ao chegar a
Garanhuns (Figura-33), verifica-se a ocorréncia de ovos quebrados ou invertidos e
também a temperatura interna do caminhdo e da sala da sala de ovo (Figura-34-A),
mantendo entre 18 a 23C°. Os ovos ficam armazenados no maximo até cinco dias

porgue a medida que o tempo se estende, a taxa de eclosao diminui (Figura-34-B).
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Figura 33- Recepc¢do dos ovos
Fonte: Arquivo Pessoal

Figura 34- Verificacdo da temperatura do caminhdo (A) Sala de ovos (B)
Fonte: Arquivo Pessoal

Antes de serem incubados, 0s ovos sdo separados por tempo de armazenamento
e idade da matriz, com intuito de manter a mesma janela de nascimento. Posteriormente
sdo pré-aquecidos numa temperatura média 28C° entre 22h00min as 04hOOmin da
manhd, em média de seis a oito horas e depois sao transferidos para as incubadoras onde
ficam até 18° dia. De segunda a sexta- feira trés incubadoras sdo ocupadas com ovos
através do sistema de rodizio. As incubadoras mantém uma temperatura de 99,3 a 99,5
°F (37,5°C) e uma umidade entre 82 a 84%, podendo variar com as esta¢cdes do ano
(Figura-35-B).
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Figura 35- Sala de incubacéo (A) Temperatura e umidade da incubadora (B)
Fonte: Arquivo Pessoal

A viragem ocorre até 18° dia com frequéncia a cada hora (Figura-36), e para isso
a empresa dispde de seis leituristas, caso ocorra algum problema na maquina e a
viragem nao aconteca € feito a notificacdo e correcdo. No 12° dia de incubacdo é
realizada a ovoscopia em cinco bandejas de cada lote e aqueles ovos retirados faz-se o
embriodiagnostico, como também aqueles que ndo eclodiram no final de 21° dia. O
embriodignostico € uma das ferramentas mais importantes, pois permite diagnosticar as
possiveis causas de baixa produtividade nos incubatorios, seja por problemas no
matrizeiro, ou pelo manejo inadequado nos setores do incubatério. Sua aplica¢do, como
parte de um programa de qualidade reflete na economia do sistema de produgdo avicola,
obtendo maior nimero de pintos nascidos (ARAUJO & ALBINO, 2011).
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Figura 36-Viragem dos ovos
Fonte: Arquivo Pessoal

A transferéncia dos ovos da incubadora para 0 nascedouro ocorre a partir do 18°
dia, depende da disponibilidade dos nascedouros. No momento de transferéncia é feito a
ovoscopia (Figura-37-) com objetivo de retirar os ovos claros, contaminados, e que
houve mortalidade embrionaria, melhorando a distribuicdo da temperatura entre ovos
que geraram. Na sala de nascedouro os pintos ficam em média de dois a cinco dias em
uma temperatura 98,5°F (37 °C) e umidade de 86% quatro vezes ao dia é colocado 150
ml de formol tendo funcdo bactericida, ajuda a cicatrizar o umbigo e da coloragéo as
penas dos pintos (Figura-38). Algumas observacdes no pinto também sdo importantes,
aspecto molhado totalmente, apenas 0 pescoco esta molhado, totalmente seco, bico
aberto. A taxa de eclosdo é em média de 80 a 81% e esta de acordo com o padréo das

linhagens.
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Figura 37- Ovoscopia aos 19° dia no momento da transferéncia
Fonte: Arquivo Pessoal
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Figura 38- Transferéncia para nascedouro (A) Bucha contendo Formol (B)

Fonte: Arquivo Pessoal

Ao completar 21° dias durante a madrugada os pintainhos séo transferidos para
sala de pinto com temperatura entre 25 a 27°C, onde sdo sexados (Figura-40),
classificados e vacinados (Figura-41) com vacinas descritas na tabela 6, logo apds séo
colocados em caixas com capacidade de 80 a 100 pintos. A sexagem e classificacdo sdo
executadas manualmente, descartando pintos com problemas nas articulagdes, umbigo
ndo cicatrizado, desidratados, bico hemorragico e algum outro defeito. O transporte dos
pintainhos é através de caminhdo bau climatizado com temperatura de 27°C com
capacidade para 60 mil pintos dependendo da distancia do integrado.

Tabela 6- Programa de vacinacao do setor de producdo de pintos de um dia da Notaro
Alimentos —-LTDA.

Idade Vacina Via de aplicacéo
Bouba Aviéria Subcutanea
Newcastle Subcutanea
1° dia Bronquite Spray
Gumboro Subcutanea
Marek Subcutanea

Fonte: Notaro Alimentos (2019)
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Figura 39-Preparagdo das vacinas
Fonte: Arquivo Pessoal

Figura 40- Sexagem Macho (A) Fémea (B)
Fonte: Arquivo Pessoal

Figura 41- Vacinacéo sprey (A) Vacinagdo subcutanea (B)
Fonte: Arquivo Pessoal
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A biosseguridade é imprescindivel para manter a produtividade e reine uma
série de medidas que visam impedir a entrada de patdgenos e reduzir os riscos de
contaminagdo no interior do incubatério, consequentemente, reduzir as possiveis perdas
e prejuizos. O ambiente de incubatorio € propicio para o desenvolvimento de
microrganismos, pois, possui temperatura e umidade ideais, entdo, o fluxo de transito e
as instalacbes devem ser monitorados para que seja mantido o maximo de controle
possivel (ARAUJO & ALBINO, 2011).

O incubatorio industrial da Notaro Alimentos- LTDA mantém o programa de
biosseguridade, onde a entrada de pessoas é controlada, o fluxo de transito do processo
ocorre de forma que ndo haja cruzamento da sala de incubacdo para sala de pintos.
Além disso, possui medidas apropriadas de higienizacdo onde todas as salas, maquinas,
carrinhos, bandejas de incubacéo e nascimento sdo lavados com agua sob pressao, passa
por enxague e desinfeccdo. ApOs secagem sdo utilizados na proxima remessa de
incubacdo. Os residuos de incubacdo sdo imediatamente enviados para o0 aterro

sanitario.

3.4 Producao de frango de corte

No Brasil a avicultura de corte teve inicio na década de 1950. No entanto, a
constituicdo da moderna avicultura surgiu nos anos de 1960 com base em um modelo de
integracdo, que quase sempre era pequeno produtor “versus” grandes industrias. Por
volta dos anos 2000, a avicultura teve um avan¢o no modelo de integracdo, passando a
ter alto nivel de automacdo dos aviarios, maior nimero de aves alojadas por
aviario/integrados e reducdo do nimero de integrados decorrentes dos maiores custos de
instalacBes dos novos aviarios e da exigéncia de financiamento. A pressdo que as
integradoras recebem do mercado para o aumento da competitividade de sua producao,
tanto interna como externa de forma a ampliar a participacdo no mercado explica a
constante inovacdo no modelo de integracdo da avicultura de corte brasileira
(ZANATA, 2011).

Diversos sistemas podem ser utilizados para produzir frango de corte, no entanto, o
sistema intensivo garante alojamento de maior quantidade de aves por area, 0 que
possibilita ao produtor maior retorno financeiro. Paulino et al (2019) citam que no
sistema de criagé@o intensiva de frango de corte, existem quatro tipos de galpGes e a
classificacdo acontece de acordo com o grau de automacdo, sendo eles galpdes
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convencionais, semi-climatizado, climatizado de pressdo positiva e o climatizado de
pressdo negativa (Tabela-7) sendo este ultimo composto pelos aviéarios conhecidos
como dark house e blue house.

Tabela 7- Caracteristicas de galpdes de criacdo de frango de corte de acordo com o grau
de automacao.

Climatizado por Pressao

Caracteristicas Convencional  Semi-climatizado Positiva Negativa
Tamanho (m) 100x10 125x12 125x12 150x15
Capacidade (aves/m?) 9 11 12 14
Entrada de ar Sem controle  Sem controle sem controle Controlado
Forro - Possui Possui Possui
Cortina Possui Possui Possui Possui
Ventiladores - Possui Possui -
Exaustores - - - Possui

Adaptado de (Paulino, 2019)

3.4.1 Fatores que interferem na producéo de frango de corte

A qualidade da cama, bem como do ar s&o fatores muito importantes, pois geram
grande impacto na qualidade e produtividade de frango de corte, uma vez que a cama
tem funcdo de absorver a umidade, diluir as excretas, minimizando o contato das aves
com os excrementos, fornecer isolamento térmico e proporciona conforto as aves
evitando a formacdo de calos e lesdes no joelho que consequentemente reduz perdas
econémicas por condenacdo das carcacas no abatedouro. Para uma reutilizacdo com
seguranca, deve ser submetida a tratamentos adequados para reducdo de riscos
microbioldgicos. O ar, além de ser fonte de oxigénio para as aves, é fundamental para o
metabolismo das aves e também excelente meio para a dissipagdo do calor excedente do
vapor de agua, proveniente de nebulizadores, dos gases provindos dos animais e da
poeira liberada pela cama, entre outros (CARVALHO et al, 2011, PAULINO et al
2019).

Outro fator fundamental para obter o0 maximo desempenho das aves é propiciar
um ambiente aquecido com temperatura adequada dentro do aviario principalmente nos

primeiros dias de vida, a ndo conformidade da temperatura pode reduzir ou aumentar o

53



consumo de alimento prejudicando o desempenho dos frangos. A capacidade de
aquecimento depende do tipo de aviario, da temperatura do ambiente, do isolamento do
telhado e teto e do grau de vedacdo do aviario. Aliada a uma 6tima temperatura é de
fundamental importancia que a ventilacdo seja distribuida adequadamente, visto que é
responsavel pela distribuicdo do calor por todo o galpdo e mantém a boa qualidade do ar
(FURLAN, 2006; COOB, 2008).

O programa de luz para frangos de corte tem proposito regular o consumo de
alimento pelas aves, contudo, deve propiciar o bem estar, evitando o ganho de peso
excessivo, mortalidade em decorréncia de ascite, morte subita e problemas de
motilidade, sua utilizacdo deve ser bem planejado para ndo comprometer a curva de
crescimento normal das aves (ABREU, 2008; COOB, 2008).

3.4.2 Producéo de frango de corte-integracdo na Notaro Alimentos-LTDA

A Notaro Alimentos - LTDA atua em regime de integracdo, coordenando o
processo produtivo de frango corte, fornecendo pinto de um dia, ragdo, medicamentos,
assisténcia técnica e comercializando o produto final. Mediante contrato, a empresa
conta, em média com 300 integrados distribuidos no agreste de Pernambuco. Aloja em

média 710 mil pintos por semana em galpdes, semi-climatizado, climatizado por

pressdo positiva e negativa sendo a maioria do tipo convencional de varias dimensdes
(Figura- 42-A-B-C-D).

Figura 42- Tipos de Galpdes utilizados para alojar aves Pressdo negativa(A) Pressdo positiva (B) Semi-
climatizado (C) Convencional (D)
Fonte: Arquivo Pessoal
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O departamento de assisténcia técnica da empresa € composto por veterinarios,
zootecnistas e técnicos agricolas, responsaveis por coletar dados e orientar os integrados
sobre uso correto dos bebedouros, comedouros, quantidade de ragdo fornecida, controle
de painel de temperatura e umidade, pesagem dos pintos, analise de agua, coleta de
excretas para teste de salmonela, descartes de refugos, e verificar a limpeza do galpéo
para um novo alojamento através de visitas rotineiras. Cada galpdo possui fichas
zootécnicas com dados da producdo, como, mortalidade diaria, peso médio, consumo de
racdo, as quais auxiliam o supervisor da integracdo calcular os indices de viabilidade
dos lotes (V), conversdo alimentar (CA), além de ganho de peso diario (GPD), peso
médio (PM), e fator de produgdo (FP), visando o controle e reducdo dos custos de
producéo e calcular o numerario dos integrados.

A empresa é responsavel pela entrega dos pintainhos vacinados, antes da entrega
os integrados sdo informados e orientandos a preparar 0 galpao para recepcao dos pintos
colocando cama, comedouros, bebedouros, observando, as cortinas, os sistemas de
aquecimento e ventilacdo. O preparo comecga com a distribuigdo da cama sobre o piso
do galpdo, de preferéncia cama nova e de qualidade com uma espessura de 10 a 15
centimetros, os comedouros e bebedouros devem ser distribuido em uma proporcao a

quantidade de aves alojadas (Figura-43-A-B).

Figura 43- Galpd@es convencional (A) e semi-climatizado (B) sendo preparados para receber os pintos
Fonte: Arquivo Pessoal

O sistema de aquecimento deve ser ligado com antecedéncia para garantir o
aquecimento das instalacGes, sendo desejada uma temperatura ambiente em torno de
31°C. Os pintos devem ter acesso a racao e agua limpa e fresca, com a vazdo adequada,
se ndo houver a ingestdo correta de agua, o consumo de racdo diminuird e o
desempenho das aves ficard comprometido. A racdo deve ser fornecida por fase, sempre
estimulando o consumo.
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O circulo de protecdo deve ser preparado e tem como objetivo delimitar a area
do galpdo, facilitando o acesso das aves a fonte de calor, aos comedouros e bebedouros,
além de manté-los na temperatura adequada, devem ser aumentado de acordo com o
clima, desenvolvimento e comportamento das aves (Figura-44). Os tipos de
aquecimento mais utilizados pelos integrados sdo a lenha, a gas e elétrico
respectivamente. Normalmente o sistema de aquecimento é utilizado até no maximo 15°
dia de vida, periodo em que as aves sdo bastante sensiveis, pois, ndo possuem seu
sistema termorregulador desenvolvido. Para conseguir temperatura adequada deve-se
manter as cortinas em bom estado, avaliar a temperatura através do termdmetro e

observar 0 comportamento das aves.

Figura 44- Circulo de protecdo
Fonte: Arquivo Pessoal

Na fase inicial das aves utiliza-se o sistema de ventilacdo minima com intuito de
fornecer ar de boa qualidade através da renovagdo, onde o sistema fica ligado 90
segundos e quatro minutos desligados, podendo variar de acordo com as condicdes
ambientais. Os galpdes semi-climatizado e climatizado possuem o sistema de
resfriamento de ar composto por ventiladores, nebulizores e exautores a partir 15° o
sistema € automatico e permanece ligado de acordo com a temperatura objetivo de
reduzir a temperatura e renovar o ar.

Para conseguir a uniformidade dos lotes, sdo alojados no galpdo pintos da
mesma idade e matriz de idade aproximada. Outro procedimento adotado é a pesagem
no 7°, 14°, 21°, 28°, 35° e dois dias antes da saida do lote (Figura-45), cuja amostragem &
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de 1% do lote, esse procedimento tem por objetivo acompanhar o desenvolvimento das

aves e verificar possiveis problemas que causa perdas na produtividade.

WE™

-

Figura 45- Pesagem das aves
Fonte: Arquivo Pessoal

Tabela 8- Metas de desempenho de frango de corte por semana de acordo com a
linhagem COBB

Idade (dias) Referéncia de Peso (g)
Misto Macho Fémea
7 185 186 184
14 465 470 460
21 943 971 914
28 1524 1585 1463
35 2191 2299 2083
42 2857 3044 2671

Fonte: Notaro Alimentos (2019)

A programacgdo de saida de frango da empresa acontece de acordo com a

demanda do frigorifico. Geralmente, a idade de saida é aos 42 dias de idade, entretanto,
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podendo sair entre 26 e 54 dias, carcacinha e Natto fest, respectivamente (Tabela-9).
Antes da saida dos lotes os integrados sdo orientados a dar jejum entre trés a seis horas
para reduzir o conteudo gastrointestinal, evitando a contaminacdo da carcaca. No
entanto, a 4gua fica disponivel até o inicio da apanha.

A saida dos lotes é um processo que provoca estresse ao animal, considerando,
jejum, apanha e transporte até o abatedouro, além de afetar a qualidade da carne devido
a danos causado a carcaga. Por isso, sdo necessarias algumas medidas para evitar
perdas e com isso, aumentar a rentabilidade do lote (SOMMER, 2013). O horario da
apanha da Notaro Alimentos-LTDA ocorre sempre a noite, realizada manualmente,
capturando os frangos um a um pelo dorso, evitando barulhos em excesso e movimentos
bruscos, colocando de oito a doze aves por caixas, essas devem ser colocada nos
caminhdes de transporte atraves de esteiras. O caminhdo apds ser carregado €
pulverizado com agua para aumentar o conforto, reduzindo o calor produzido pelas as
aves e evitando a perdas por morte. O motorista é orientado a dirigir com prudéncia para
evitar perdas de aves.

Tabela 9- Tipos de lotes retirados para comercializagéo.

Tipo de lote Idade (dias) Peso Médio (g)
Carcagas 26231 1450 a 1950
Macho 42 3200

Fémea 42 2600

Nato Fest 54 3800

Frango vivo 42 a44 3000

Fonte: Notaro Alimentos (2019)

Um programa de biosseguridade eficaz envolve planejamento, implantacdo e
controle. Muitas das vezes ¢ dificil conseguir a reunir todos os elos que o envolve, no
entanto, deve-se reduzir riscos evitando a entrada e disseminacdo de enfermidade no
galpéo das aves. Os integrados da empresa Notaro Alimentos-LTDA sdo orientados a
manter os galpGes cercados, com acesso restrito e limpos ao redor. ApO6s
despovoamento, a limpeza é do galpéo realizado por meio da quebra e retirado da cama,
lavagem do piso, cortinas, comedouros e bebedouros. Ap6s a lavagem ¢ feita a
desinfec¢do com produtos a base de paraformol ou cal virgem (Figura-46). O tempo de

vazio sanitario utilizado pela empresa varia entre 10 a 15 dias dependendo da demanda
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de alojamento. Antes de alojar o novo lote, realiza-se o controle de vetores,

principalmente de cascudinho e roedores.

Figura 46-Medidas de biosseguridade

Fonte: Arquivo Pessoal

3.5 Frigorifico

A qualidade e a inocuidade do alimento devem ser garantidas em todas as fases do
processo de producdo do alimento. Para isso é essencial o conhecimento de todo
processo de producdo e realizacdo de testes continuos. Analises de perdas de produtos
em decorréncia de falhas mecanicas devem estar em conformidade com a garantia de
qualidade, para que nenhuma das partes sejam prejudicada (CALIARI, 2017).

As exigéncias e necessidades legais para padronizacdo dos frigorificos, abate e
industrializagdo de frangos constam da PORTARIA N° 210 DE 10 DE NOVEMBRO
DE 1998 — Regulamento Técnico da Inspecdo Tecnoldgica e Higiénico-Sanitéria de
carne de aves, que busca controlar e garantir a qualidade em todo o frigorifico. Todas as
disposigdes constantes na Portaria n° 210 estdo em consondncia com o Codigo
Internacional Recomendado de Préticas de Higiene para a Elaboracdo de Carne de Aves
CODEX ALIMENTARIUS, incluindo o sistema de Analise de Perigos dos Pontos
Criticos de Controle — APPCC. O processo de abate e de industrializacdo das aves
dentro do frigorifico passa por diversas etapas entre elas estdo, pendura,
insensibilizacdo, sangria, escaldagem, depenagem, evisceracdo, pré-chille, chille,
gotejamento, processamento, resfriamento/ congelamento, expedicdo e armazenamento.
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3.5.1 Fluxo de producéo no frigorifico da Notaro Alimentos-LTDA

O Frigorifico da Notaro Alimentos- LTDA abate cerca de 90 mil aves por dia,
possui uma linha de producdo e industrializacdo de diversos produtos, resfriados,
congelados e embutidos, além de abastecer o0 mercado nordestino exporta para Japao e
Hong Kong.

Antes do inicio do abate, as aves sdo recepcionadas por meio da apresentacdo do
guia de transito animal (GTA), boletim sanitario, ficha do lote e resultado de salmonela.

Os caminhdes sdo pesados com as caixas que contém as aves e sem as caixas,
visando determinar, pela diferenca de peso, 0 peso total e segue para area de descanso
permanecendo até o abate (Figura-47). E recomendavel ficar o tempo necessario para
garantir o fluxo de abate do frigorifico ndo ultrapassar duas horas de espera, para que as
aves possam ser abatidas em condi¢cGes menos avancgadas de estresse (MAPA, 1998). O
galpdo da area de descanso deve estd com os ventiladores e nebulizadores ligados,
objetivando reduzir o estresse térmico das aves até 0 momento do processo de abate.

Figura 47- Area de descanso
Fonte: Arquivo Pessoal

Apdbs o descanso das aves, 0os caminhdes sdo descarregados com auxilio de uma
plataforma as caixas sdo levadas para a sala de pendura através de uma esteira (Figura-
48-A-B). Durante o descarrego sdo retiradas cinco aves de cada integrado para
realizacdo exame ante morten realizado pelo servico de inspecéao federal (SIF), (Figura-
48-C). Durante o exame alguns pontos sdo observados como lesdo visivel, nivel de
desidratacédo, se o jejum foi realizado corretamente. Se o lote apresentar alguma néo
conformidade é abatido no final do turno, visando ndo comprometer a qualidade do

proximo lote e evitar que ocorra a contaminacao cruzada.
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Figura 48- Plataforma de descarga (A)Aves sendo descarregadas (B) aves para exame ante morten (C)
Fonte: Arquivo Pessoal

Na sala de pendura as caixas sdo abertas, as aves sao retiradas e penduradas pelas
pernas uma a uma em uma noéria em movimento levando para outro compartimento
mais escuro do abatedouro, evitando que as aves sofram estresse antes da

insensibilizacdo (Figura-49).

Figura 49- Pendura das aves
Fonte: Arquivo Pessoal

O processo de abate inicia-se com a insensibilizacdo das aves a partir da
eletronarcose, em que a ave € imersa em agua com corrente elétrica com frequéncia de
100 hetz e tensdo de 30 a 50 volts. O objetivo da insensibilizacdo é induzir uma
inconsciéncia a dor e amenizar o estresse durante a sangria das aves, tanto por razdes de
bem-estar animal, como para facilitar o corte no pescogo através da imobilizacdo das
aves (SOMMER, 2013). Posteriormente, é realizada a sangria de forma mecéanica, um
colaborador é responsavel pela observacdo da passagem das aves ap0s a sangria, caso
ndo for bem sangrada pelo equipamento, o colaborador corta a jugular evitando que
aves vivas passem para 0 tanque de escaldagem. As aves seguem para sala de
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escaldagem e o sangue é sugado para UFO. O tempo de duracdo da pendura até a
sangria dura em média 90 (noventa) segundos.

Na sala de escaldagem e depenagem, as aves sdo mergulhadas em um tanque
com agua em temperatura de 54 a 67°C, o tempo varia de acordo com o tamanho do lote

e com a velocidade da noria. A depenagem é realizada pela depenadeira de borracha

com finalidade de n&o danificar a carcaga.

Figura 50- Depenadeira das aves

Fonte: Arquivo Pessoal

As penas sdo separadas da &gua e sdo destinadas para UFO, ja os frangos
seguem na ndria onde a cabeca € extraida atraves de um sistema de sucgéo, na sequéncia
as carcagas passam pelo disco de corte dos pés, sendo separados do corpo do frango e
ambos seguem pendurados em ndrias diferentes. Os pés sdo derrubados em um tanque
de escaldagem com temperatura de 80°C sendo retirada a cuticula (Figura-51-A), em
seguida vdo para um mini chiller de pré-resfriamento, saindo de l& sdo classificados,
destinados para exportacdo (Figura-51-B), empacotado no frango congelado ou
destinados a UFO.
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Figura 51- Escaldagem dos pés (A) Pés destinados a exportacdo(B)

Fonte: Arquivo Pessoal

Antes de serem evisceradas, as carcacas sdo lavadas em um chuveiro de aspersao
dotados de agua sob adequada presséo, os jatos sdo orientados no sentido de que toda a
carcaca seja lavada retirando residuos que restaram da escaldagem. O processo de
evisceracdo é executado em um compartimento isolado através de paredes da area de
escaldagem e depenagem. As carcacas sdo transpassadas em ndria e o0 processo de
evisceracdo € automatico, onde primeiro ocorre o corte da cloaca e abertura do abdémen
em seguida a exposicao das visceras. As carcagas entdo seguem para a area da inspecao
do Servico de Inspecdo Federal (SIF). A inspecdo é realizada pelos colaboradores da
empresa nos quais foram treinados para realizar esse servigo. A inspe¢do post-mortem é
efetuada em todas as carcacas e visceras de forma visual, através da palpacéo e cortes,
com objetivo de retirar da linha carcacas ou visceras com doencas infecto contagiosas.
Os fiscais do SIF também marcam as lesdes, doencas ou contaminagdes no quadro

marcador (4baco) e preenchem as planilhas de controle do SIF (Figura-52).
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Figura 52- Abaco da pré-inspercio
Fonte: Arquivo Pessoal
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Apls a inspecdo, as carcacas condenadas parcialmente seguem para 0
aproveitamento em corte, este feito ainda com as carcagas penduradas na ndria. Ao final
desta os cortes sdo colocados no gelo e conduzidos a ao mini-chiller. As carcacas
consideradas sadias seguem pela linha normal, onde sera realizada a retirada e
separacdo das visceras, onde o coracéo, figado e moela serdo depositados em recipientes
de aco inoxidavel, apds previamente preparados e lavados, sdo destinados ao mini-
chiller e embalados para consumo. Ja as visceras ndo comestiveis, serdo langadas
diretamente na calha de evisceracdo para UFO.

As carcacgas seguem pela noéria, passando pela maquina onde se retira o papo,
esdfago e traqueia. A lavagem final das carcagas é realizada por aspersdo apds a
evisceracao e imediatamente antes da entrada das mesmas no pré-chiller. Esse sistema
possui bicos direcionados de forma atingir as partes interna e externa da carcagca.

E estabelecido pela legislacdo brasileira o uso de pelo menos dois tanques de
resfriamento (chillers) exigindo que no primeiro tanque (chiller de lavagem) a
temperatura maxima da agua seja de 16°C ndo ultrapassando o limite de 30 minutos e
no ultimo (chiller resfriador) a temperatura da agua seja mantida a valores inferiores a
4°C (SOMMER, 2013). Apos eviscerados, os frangos seguem via noria com
temperatura de 39 a 42°C para a sala de pré-resfriamento para dar inicio ao
resfriamento, limpeza e reidratacdo das carcacas, na qual é submetida a uma
temperatura 7 a 12°C, podendo chegar até 16°C (pré chiller). O método utilizado é o de
tanque de imersdo com agua clorada de 2 (dois) a 5 (cinco) PPM e gelo, com sistema
de condugdo das carcacas do tipo rosca sem fim (Figura-53). Para um maior
resfriamento, as carcagas sdo emersas em outro tanque de resfriamento reduzindo a
temperatura para 4°C (chiller), usando-se o centro do masculo peitoral como ponto de
controle dessa temperatura o tempo de pré- resfriamento dura em média 80 (oitenta)

minutos.
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Figura 53- Chiller
Fonte: Arquivo Pessoal

Ao sair do tanque de pré-resfriamento as aves sdo penduradas na néria para
passar pelo processo de gotejamento, com intuito de perder parte da agua da carcaca
decorrente dessa operacdo. Ao final a absor¢do da dgua, ndo deverd ultrapassar a 8% de
Seus pesos, no entanto a empresa preconiza nao ultrapassar 6%. O processo tem
duracdo de 4(quatro) minutos.

Ap0s o gotejamento as aves sdo embaladas inteiras ou sdo destinadas a sala de
cortes que é mantida em temperatura de 12°C, visando assim manter a qualidade do
produto até processamento o final. Os cortes sdo realizados manualmente pelos
operarios, sobre esteiras de acordo com a demanda de mercado. Independente do tipo de
producéo, todas as linhas possuem esterilizadores para facas com &gua a 80°C e chairas,
distribuidas adequadamente (Figura-54). A troca de facas é realizada a cada duas horas,

sendo estas brancas e amarelas.
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Figura 54- verificacdo da temperatura do esterilizador

Fonte: Arquivo Pessoal

Ap0s a retirada das partes das aves a carcaca é processada para ser transformada
em (CMS) usada para a fabricacdo de mortadela e salsicha e ossos destinados para UFO
(Figura-55). Entende-se por Carne Mecanicamente Separada (CMS) a carne obtida por
processo mecanico de moagem e separacdo de 0ssos de animais de acougue, destinada a

elaboracdo de produtos carneos especificos (MAPA, 2000).

Figura 55- Carne mecanicamente separada (CMS)
Fonte: Arquivo Pessoal

Todos os produtos sdo pesados, colocados em embalagens primarias, e
secundarias, identificado de acordo com o decreto n°2.244, posteriormente destinados

ao tanel de congelamento e resfriamento (Figura-56). O tempo que 0s produtos
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resfriados passam no tunel é de 40 minutos e saem com temperatura de 2 a 4°C, ja 0s

produtos destinado ao congelamento passam 12 horas e saem -12 °C.

Figura 56- Tunel de resfriamento e congelamento
Fonte: Arquivo Pessoal

A saida do tunel é através de esteiras posteriormente sao colocados em pallets,
onde as embalagens sdo revestidas por filme plastico sendo encaminhadas a cameras
frias (Figura-57). O frigorifico dispde de oito camaras frias para estocagem dos

produtos sendo quatro para resfriados e quatro para congelados (Figura-58).
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Figura 57- Verificacdo da temperatura depois de sair do tinel (A) Frango resfriado saindo do ttnel (A)
paletizacdo (B)

Fonte: Arquivo Pessoal
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Figura 58- Camara de armazenamento de resfriado
Fonte: Arquivo Pessoal

Na expedicdo verifica-se a temperatura do produto para embarque como também
a condicdo higiénica e funcional do veiculo, que devera estd compativel com a natureza
dos produtos, de modo a preservar sempre suas caracteristicas organolépticas e
constante manutencdo da qualidade (Figura-59).
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Figura 59- Caminh&o sendo carregado com destino a central de abastecimento em Recife
Fonte: Arquivo Pessoal

E de grande valia o controle de qualidade dentro de um frigorifico para garantir
que os produtos carneos sejam produzidos livres de contaminagdes, seja ela, quimicas,
fisicas, ou bioldgicas, garantindo assim produtos in6cuos para o consumo. O primeiro
passo € a aplicabilidade das boas préaticas de fabricacdo onde englobam uma série de
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critérios higiénico-sanitarios em estabelecimentos manipuladores de alimentos de
origem animal. No frigorifico da Notaro Alimentos-LTDA o programa boas préticas de
fabricagdo e implantado por meio de treinamentos aos colaboradores, feitos pela Médica
Veterinaria coordenadora de qualidade, e monitorado pelos supervisores e analistas de
qualidade diariamente. A empresa mantém o seu manual de boas praticas de fabricacdo
sempre atualizado e disponivel para consultas quando necessario, nele constam o0s
processos de producdo, produtos produzidos pelo estabelecimento, infra-estrutura,
instalac@es, planilhas de controle de qualidade, entre outros.

O procedimento padrdo de higiene operacional (PPHO) também € outra
ferramenta que de acordo com a RIISPOA Art. 77, todas as dependéncias e
equipamentos dos estabelecimentos devem ser mantidos em condi¢des adequadas de
higiene antes, durante e apos a realizacdo das operaces. (BRASIL, 2017c). A partir
disso os estabelecimentos devem elaborar um programa especifico, onde seja incluido
um plano de higienizacdo diaria, abordando os quatro principais pontos envolvidos com
a higiene: as instalacfes, os equipamentos, as operacdes e 0 pessoal. O procedimento
padrdo de higiene pré-operacional do frigorifico da Notaro Alimentos-LTDA consiste
na verificacao de higiene dos funcionarios, onde sdo analisados os uniformes que devem
ser brancos e limpos, unhas devem estar cortadas e sem esmalte, os cabelos presos, e
barba feita, sem nenhum adereco; esse tipo de procedimento é verificado na entrada da
sala de manipulacdo dos alimentos onde os funcionarios realizam a lavagem das botas e
as mdos corretamente. A higiene operacional é verificada durante a realizacdo das
atividades onde todos os pontos sdo observados. O pos-operacional é realizado em cada
intervalo e ap6s o termino das atividades no final de cada turno onde é feita uma

sequéncia de limpeza no piso, nas paredes e utensilios.
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3.6 CONSIDERACOES FINAIS

O estégio supervisionado obrigatorio ¢ um componente fundamental para conclusdo
do ensino superior, pois ele consegue entrelagar todos os conhecimentos adquiridos na
graduacdo com a realidade pratica, sendo um elo de grande relevancia entre o docente
em formacdo e o ingresso do profissional no mercado de trabalho, além de ser um
importante componente formador de opinido critica. Realizar o estagio na empresa
Notaro Alimentos-LTDA possibilitou compreender a magnitude da cadeia avicola e a
observacao da abrangéncia da atuacdo do zootecnista no setor avicola nas dependéncias
da fabrica de racdo, matrizeiro, incubatério, producédo de frango de corte e frigorifico,
bem como a importancia de assegurar producdo de alimento com qualidade para

humanidade e a complexidade de produzir alimento em escala mundial.
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