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RESUMO

0 presente trabalho reporta as operagOes necessarias
a0 abate de aves e suings, bem como as Qperacaes de industriaii-
zacao e de controle de qualidade. Acompanhamos no decorrer do
peripdc de estagio as linhas de abate, os processos de indus-
trializac3c e as operagbes auxiliares necessarias para a produ-
€30 de alimentos gue atendam os padrdes desejados pela empresa e

2 gualidade & ©o valor nutritivo esperadoc pelo consumidor .

i



INTRODUCAD

Desde a existéncia do homem, ha uma preocupacao
com os alimentcs, sua fonte, métodos de conservagdo e outras
variaveis 1importantes que com o passar dos tempos,
tornaram-se necessarias para a obtengio de novas op¢des de

alimentos.

Com o desenvolvimento industrial, pesquisbu-se
novas formas de obtencaoc de produtes; bem como melhores
metodos de produzi-los sem prejudicar a qualidade, para que
isto ocorra, necessita-se de um acompanhamento metodologico

nas diferentes etapas do processamento do alimento.

& necessidade do acompanhamento metodoldgico, no
que se refere ao processamento de carnes, e extremamente
-importante _pois sempre um acompanhamento nas etapas de
processamento vai ajudar a manter a 9qualidade do alimento

processado .

D presente relatorio contém dados especificos
das atividades realizadas, bem coma, procura -demonstrar a

estrutura da empresa Perdig3o.



D Frigorifico PerdigZo localiza-se em Videira,
foi fundado em 18 de agosto de 1934, recebendc este nome
porque sua funda¢doc ocorreu na “"Vila Perdizes", antigo nome

da cidade de Videira.

& empresa conta hoje, com aproximadamente
dezesseis mil funcionarios e expande-se por quase todoc o
palis. A empresa assimilou teorias modernas de administracdc e
diversificou seu campo de atuacao nos mais diferentes ramos.
Possui atividades na industria, comérciao, agropecuaria e
servigos, fazendo parte de suas atividades de atuac3o.
frigorifico, abatedouro de aves (frango e chester),
frigorifico abatedouro de suinos, frigorifico abatedouroc de
bovineos, fabricas de dleos comestiveis, fabricas de racoes
animais, avicultura, suinocultura (granjas, incubatodrios,
etc.), reflorestamento, postos de venda e distribuicdo .de

produtos, turismo, hotelaria, rede de comunicacOes, etc.

A organizagao estrutural do OGrupo Perdigao

consta com as seguintes empresas.

- Perdigao Agroindustrial S.A&.

- Perdig3ac Alimentos S.A.

- Perdigao Industrial de Carnes 5. A ~
~ Perdig3do Couros S.A.

- Perdigao Adubos S.A.

0 referente estagic foi realizado abrangendo s

area de produgioc, ou seja, industrializac2o de carnes de



suinos, onde teve-se o objetivo de acompanhar o fluxo de
produc3o e industrializa¢3o, de carne de aves, também com
objetivo de acompanhar o fluxo de produ¢ao do abatedouro de
aves. Na drea de Controle de Qualidade, com o objetivo de
verificar os principais pontos onde o controle de qualidade
atua, tanto na drea de industrializag3o de carne de aves
quanto na industrializaglo de carne de suinos; no
laboratario, com o objetivo de realizar andalises
laboratoriais, tanto na drea de andlises fisico-quimicas
quanto na drea microbioldgica; e por ultimo na drea de
embalagens e &esenvolvimento de produtos, com o objetivo de

acompanhar testes referentes a embalagens e novos produtos.

A realizac¢c3o0 destes objetivos & que se pretende,

-

de maneira satisfatoria, durante a realiza¢3o do estagio.



I - ABATE E INDUSTRIALIZACADO DE CARNE DE SUINOS

1. ABATE DE SUINOS
Os suinos destinados ao abate, s3o adquiridos de

fornecedores 1integrados, de <criadores particulares e do

proprio fomento.

1.1. CAPACIDADE

A capacidade de alojamento de suinos nas
pocilgas e em torno de &4.000 cabegas e a capacidade de abate

de cerca de 3.500/dia.

2. ETAPAS DO ABATE

2.1. RECEPCX0 DE SUiNQOS

0s animais, transportados por ;aminhSes, s3ao
conduzidos as pocilgas de recep¢dao onde se procede a deécarga
e classificagd30. Estas pocilgas possuem uma rampa de
desembarque movel e antiderrapante, o que facilita a descarga

e dificulta danos fisicos no animal.
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A classificagcao € realizada na pocilga de
recepcao, sgndo os suinos classificados em tipo de banha,
misto, carne, enxutg, magro, femeas cobertas, mortos e
condenados. Apds esta classificag3oc, os suinos s3o pesados em
lotes, sendo registrado © péso do lote, a raca, o fornecedor,

etc., atraves da utilizac30 de um microcomputador.
Apds pesagem e classifica¢ao, sao conduzidos as

pocilgas de matangcas, se considerados em condi¢oes de abate,

onde permanecerac em dieta hidrica, aguardando o abate.

2.3. DIETA HiDRICA

A dietsa hidrica alem de facilitar na
desobstrugaoc dos intestinos e, .conseguentemente, reduzir =
percentagem de bactérias que sao altamente eprejudiciairs =2
qualidade da carne, tambem tem fun¢3o de descansc dos animals

antes do abate, que € necessario para que se . restaure a

reserva de glicogénio muscular, diminuida por tens3c ou
f

fadiga quando do t}ansporte, de umz forma natural, uma ve:z
que 3 “acumulacao de ééido ldtice € consegquentemente o
abaixamento do pH do muscuio post-mortem depegégg_
fundamentalmente do Qlicogénio presente nas tecidos no
momento de sacrificio do animal”. (=%)

Quando n3o ocorre um periodo adequado de
repousc, “os animais podem apresentar uma redugao na

qualidade de conservacac da carne, devidoc ao desenvolvimento



inconpleto de acidez nos musculos e tambem a wuma invasao

precoce pelas bactérias intestinais™. (©*)

Os animais que apresentam problemas fisicos
(lesDes), s3ao excluidos da dieta hidrica, Pois sao
considerados como sendo animais de matan¢a de emergencia e
s30 destinados a salga, banha ou conserva pela I.F.

Os animais condenados e mortos s3o0 destinados a

graxaria.

Transcorrido o tempo regulamentar de dieta
hidrica (24 hs.), normalmente, os animais sao conduzidos ao
»

brete de insenbilizagio, sendo previamente lavados caom agua

fria e sob pressao.

2.4. INSENSIBILIZACAO (ATORDOAMENTO)

0O brete de 1insensibilizag3o consiste em um
"corredor” (restrainner) onde os suinos s3o0 transportados
mecanicamente, com lavagem ininterrupta por chuveiliros,
suspensos do ch3o, ao final do qual se procedera a

insensibilizag3o.

Na reagao do animal insensibilizado
eletricamente existem trés fases. .

a) Contrag3o violenta de todos os musculos

voluntarios com o animal desfalecendo e

permanecendo sem respiracdao no momento em que
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se conecta a corrente eleéetrica;

b) A 10 segundos da interrup¢c3o da corrente

eletrica, 0s musculos se relaxam € o animal

cai flacido,

c) Passados outros 45-60 segundos, o animal
comega a mover as patas  como se estivesse
andando e recupera a respiragao. (*%)

A 1insensibiliza¢3oc €& efetuada por meio de

corrente elétrica, sendo que o animal recebe o choque de 250

volts, corrente continua de 600 m A, atras das orelhas

(nuca) com o tempo do choque variando de 3 & S segundos,

dependendo do tamanho do animal.

Apds a insensibilizac3oc (suinos), sao maneades
em um corrente que sera ent3o0 presa a noria mecanizads que oS

transportara ac tunel de sangria e escaldagem.

2.5. SANGRIA

— —no percerrer o 12 metro no tunel de sangria, €
efetuada a sangria, com umd faca “vampirc”, por melo de uma
incisao ventral com a finalidade de seccionar o0s grandes

vasos da base do coracio.

Com adoc3o dos metodos de insensibilizacao
eléetrica, notou-se um aumento d= i1ncidéncia de

‘salplcaduras’, manchas de cor roxa escura nOs musculos, que
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pode ser evitada gquando se sangra o animal dentro dos

primeiros 5 segundos da aplica¢80 da corrente elétrica”. (*%)

. 0 animal assim sangrado prossegue por toda
extens3o do tdnel de sangria, sendo que neste periodo o
animal segue em aclive, neste tunel, num tempo de 3-S5
.minutos. Este tempo permite um perfeito deséangramento do
suino. ApOs sangria, OS5 animais passam por uma canaleta para
escorrer o excesso do sangue. 0 sangue € recolhido e
destinado a graxaria para posterior transforma¢3o em farinha

de sangue.

A cada animal sangrado, e efetuada uma
desinfec¢do na faca, sendo que apos o suino percorrer todo
tinel de sangria, recebe uma lavagem atraves de um chuveiro
onde s3o retiradas as sujidades externas, apos o0s suinos

seguem para O sistema de escaldagem.

2.6. ESE&LHAEEM

A escaldagem de suino consiste na contra¢8o do
tecido conectivo com a liberag3o do pelo e o descolamento da

derme, da epiderme pela presenga de vapor de agua.

A temperatura do tanque de escaldagem fica em
torno de 58-60°C, cada suino leva em média 7 minutos para

percaorrer todo o tanque.
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2.7. DEPILACAD
0 animal escaldado desprende-se da noria
automaticamente caindo na derpiladeira onde permanece por * 3

minutos. ApOs ser depilado, o suino € projetado sobre uma
mesa de i1nox, onde lhe € expostoc os tendoes € novamente &

penduradoc na noria.

2.8. ZJIOILETE"

Esta € a ultima etapa das operagOes realizadas
na =zona suja € compreende a3 depilacic de “"retoque”,
chamuscagem, uma ultima raspagem com faca sobre a superficie
da carcaga, © que garante ausé@ncia total de cerdas adesivas a
carcaga, para sofrer a lavagem no final da zona suja e inicio
da =zona limpa, onde serd3oc realizadas as operagoes de
evisceragao.

As etapas anteriores tem impaortancia enorme Ro
tocante ao aspecto externc de carcaga e contribuem
enormente para a redugac da cargs bacteriana 1nicial ds

superficie do animal .

2.9. EVISCERACAD

#is operagoes de evisceragao, realizadas poOr
operarics situados em plataformas fixas, com P1SC
antiderrapante, equipadas com recipientes de aco 1noxX
contendo agua guente de renovagioc continua para desinfecg¢ao

de facas e utensilios usados nas oOPeracoOes supra ciltadas,



elevadas a um metro do chao para facil manuseio de operagao.

Seguem a seguinte ordem.

-
PR

al

b

c?

d)

e)

i

.12

.27

h?

i)

3)

1)

m)

n)

Rodelamento do anus, operagaoc esta realizada
com pistola de ar comprimido, pPromovendo ¢C
desprendimento do reto;

Liberagao da lingusa,

Desnuque, com exposig3oc dos musculos,
Inspec3o da cabeca e nodulos linfaticos, pela
I1.F.;

Abertura do torax e abdomem;

Remog3c e separagao das visceras brancas
(intestinos, bex:igsa, estomago, rins, baco,
pancreas) e vermelhas (cora¢3o, lingia,
pulmdes e figado);

Remoc8o do pancreas, bagco, vesicula biliar e
epiplon. A vesicula biliar, o baco e o
epiplon seguem para a graxarila, o pancreas,
sera congelado e destinado posteriormente a
induistria farmacéeutica,

Oz intestinos seguem para o setor triparia.
Estas operacdes sao acompanhadas pela 1.7 .,
Inspegao da carcacsa;

DivisS3oc longitudinal da carcacs,

Remogc8o e lavagem da cabega, com esta
seguindoc para o setor de miudos,

Lavagem final das carca¢as,

Remoc3c de pés e rabos com estes seguindo
para o setor de miuddos;

Desvio das carcacas condenadas e parcialmente

aproveitavels;



2 10. FLUXDGRAMA ABATE DE SUZNOS

t Classificac3o e Separacao de carnes
i para 1industrializacic e expedicac



o) Remog30o de banha em rama, que € destinada a
refinaria,
p) Pesagem das carcag¢as;

q) Camaras de resfriamento.

3. SERVICO DE INSPECXO FEDERAL
As carcagas e orgaos sdao inspecionados, por
elementos credenciados pelo "DIF”, situados nas linhas de

operagSes do abate. Tanto as carcagas como as visceras s3ao
~examinadas, apos separac3o, em linhas paralelas, ou seja,
cada viscera acompanha a carca¢a de origem, o que facilita o
processo de inspe¢3o e, diagndstico com conseqiiente liberagao
ou n3o de carcagas e orgaos para o Processo de

industrializa¢30 posterior.

3.1. INSPECAO DA CABECA
Na inspegao da cabega, e pesquisada
principalmente a cisticercose, atraves de cortes com

exposicio das superficies dos musculos da cabega.

3.2. INSPECAQ DA CARCACA

Na inspegao de carcagcas s30 observadas: o
aspecto geral, fraturas, contusoes, estado nutricional,
integridade da pleura e peritdnio, cisticercose, tuberculose,

contaminag3o, etc.
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De acordo com a oravidade do Processo

patoldgico, a carcaca € codificada e desviada para exame

final, podendo

alguns setores

ser condenada ou parcialmente aproveitada em

de industrializa¢ao.

3.3. INSPECXQ DE VFSCERAS

As visceras s3ao examinadas individualmente e

codificadas a0

lesio.

se constatar algum processo patologico ou

Lingua: Pesquisa-se cisticercose, abcessos,
sarcosporidiose, contaminag3oc, etc.

Rins: Cisto urinario, contaminag3ac, estefanu-
rose, peste suina, uronefrose, congestdo,
1squemia, nefrite, etc.

Corac8oc: Pericardite, miocardite, cisticerco-
ce, aspecto, etc.

Pulmbes: Aspiracioc sangue, metastrongilose,
contaminac3a, congest3c, pneumonia, pleurisia,
etc.

Figado: Teleangiectasia, hidatidose, hepatite;
contaminacio, estefanurose, congestdc, ascari-
diose, cirrose, cisticercose, etc..

Intestinos. Verminose, macracantorrincose,

contaminag3o, enfisematose, abcessos, etc.

4. RESFRIAMENTD £ MATURACADQ (CARCACA)

b

resfriamentoc da carcaga € realizado com



objetivo primeiro de que ocorram os processos de maturagao na

mesma.

Como as carcacas s30 mantidas a temperaturas
superiores ao seu ponto de congelagao (-1,5°C), 1irao sofrer
um processo de maturag¢io, periodo no qual a carne se torna
mais tenra e aromatica. Durante as primeiras 24-36 horas
deste processo, a principal mudanca que ocorre na carne € a
glicolise post-mortem. O pH limite que a carne pode alcangar
se denomina pH final. Como este pH pode corresponder ao
ponto isoelétrico de muitas proteinas musculares, a
capacidade de reten¢cdo ‘de dgua do misculo sera menor
post-mortem que "in vivo", inclusive quando as proteinas nao

se desnaturam. "No entanto, antes que se alcance o pH final,

s30 1iniciados outras alteragodes na carne devido ao
crescimento bacteriano ou a intensa desnatura¢io e
desidrata¢3o de proteinas’”. (*=) -

Por motivos econOmicos e de-qualidade convém que
a perda de 3agua ou peso da carca¢ca se situe dentro de certo
limite. Quando hd perda excessiva de agua, a superficie da
carne adquire um aspecto desagradavel e torna-se seca e
escura. Por isso, se recomendam umidades relativas entre B8 e
?2%. Umidades relativas superiores a 92% podem favorecer -a
formac3o0 de limo e desenvolvimento de mofos na superficie da

carne. (®*)

As carcagas permanecem na camara de resfriamento
por um periodo que varia de 16 a 24 horas, de onde serao
destinadas ao espostejamento e expedi¢3o sendo neste caso,

revestidas com estoquinetes.



0 pH final da carcac¢a esta na faixa de 5,5 a 5,8

apos 24 horas de maturac3o.

9. ESPOSTEJAMENTO

As carcagas apOs permanecerem o periodo de
maturag3o na camara, sao levadas ate o setor de

espostejamento.

Primeiramente faz-se um corte para liberar o
pernil da regilo lombar, sendo ent3o, cortado e separado a
espinha dorsal da barriga e consegiientemente separagl3o da

paleta.

Em seguida, efetua-se o ‘'desfolhamento” destas
pe¢cas, ou seja, retira-se o couro com a gordura a exce¢ao da
barriga. Depois de desfolhadas, as pe¢as s30 colocadas na

esteira rolante.

0 pernil, de acordo com o seu aproveitamento,
pode ou ni3c ser desossado. Quando desossado, deve-se separar

o musculo.

A paleta é desossada, separa-se o misculo, sendo

resfriada ou congelada para uso na produgao.

A barriga, apos ser desossada, e enviada para

salga, através de chute.

A copa € desossada, podendo ser enviada para
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salga, resfriada ou congelada de acordo com as

circunstancias.

0 carreé, pode ficar inteiro, pode seguir inteiro
para O agougue para ser cortado em bistecas ou descssado para

se obter o lombo.

As carnes que sao vendidas geralmente para o
mercado externo, como pPoOrvr exemplo. carre, filézinho,

copa-lombo, etc., s3o0 embaladas, pesadas e congeladas.

As carnes usadas na produ¢3o, sao classificadas,
colocadas em bacias de aco inox e apos levadas para camara de

resfriamento.

0 toucinho e © coure removido, tambeém s&o
colocadas em bacias e levados para camara de resfriamento, os
ossos retirados sao limpados com maquinas especiais
“"trimmers”, apOs 0s 0s$s50s e a gordura retirados das carnes

53p enviados para fabricaclo de banha.

‘é. INDUSTRIAL IZACAD

& industrializacio de materias-primas
provenientes de suinas abatidos wvisa um aproveitamenteo

intearal do animal, seja para o0 consumo humano ou animal.

Como mnos dias de hoge a industria de

praocessamento de carnes nac sobrevive economicamente, somente

W



com a carcaca do animal se faz tambem necessario o© uso de
tecnologia para transformag3o e aproveitamento de toda =2
carcaca e subprodutos. € com este objetivo que a industria se
organiza em setores ou segOes para O Processamento e
transformagao das partes que compdem o animal,
transformando-os em produtos de alta gqualidade para o consumc
humano gquando devidamente processados e alguns subprodutos
niq comestiveis destina a fabricac3oc de ra¢ao animal ou ainda
comercializa algunc destes subprodutos com outras industrias

de transformacao.

A organizacio da produc3c comega quando, de mao
dos pedidos de clientes, fazem-se os programas de producio
com © seu envio ao respectivo setor implicados no

processamento do produto final a ser obtido.

6.1. TRIPARIA

Este setor esta localizado no segundo P1SO,
sendo que as visceras chegam até o setor através de um
"chute” existente.

T — — fas visceras provenientes do abate, apos liberada
pela Inspec3o Federal, chegam ao setor caindo sobre uma mesa
de aco inox, onde s3o separados os i1ntestinos do restante das
outras visceras, atraves de uma faca pneumatica, sendo gque ©
intest}no delgado apos separado e lavado e escorrido
mecanicamente, ou seja, passam por sistemas de rolos para
remoc3o da mucosa e da serosa, sendo Que a mucosa e

comercializada com laboratorios farmacéuticos. 0s intestinos
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delgados (tripas) apds previamente limpos, sao levados para o
processo de cura e desinfecc3o. Apds ocorrer o periodo de
cura, as tripas s3o calibradas e wusadas na produgao de
lingiiicas frescais, sempre devendo ter um padrao que €
estabelecido pela empresa. Somente as tripas naturais de
suinos procedentes do abate do dia n3o s3o suficientes, sendo
campradas tripas de outros paises para completar a producao e
manter um estoque regulador. Tripas mais grossas (calibre)

s30 usadas juntamente om as tripas naturais de bovino para a

linha de produtos curados.

Também no setor de triparia, s3o separados e
selecionados o0s fundos e JUteros, onde passam por um
tratamento especial, ou seja, sao escaldados, embalados e
congelados para exportaglo. Os estomagos (bucho), também sao
tratados, sendo usado na produgao ou vendido para o mercado

interno ou externo.

6.2. MIuDOS

Este setor que comunica-se com a matanca atraveés
de pequenas janelas, sendo responsavel pela industrializacdo

dos miudos.
Processamentos:

- Lingua e escaldada para limpeza, salgada ou
congelada conforme a necessidade, se salgada €
para o mercado interno ou se congelada e

vendida para o mercado externo.

.



- Cabega, sac coureadas, com remogiao cara e
orelhas, desossadas, extraidos os miolos,
retirada =2 hipofise que € vendida para

laboratorios farmacéuficos. &6 cara e orelhac
apds remoc3o do ouvido medio, gordura €
raspagem de pelos, €& centrifugada, depoils
flambada e lavada novamente para ent3o seguir
para a camara de salga. O0s asses da cabeca,
depois de moidos, seguem para a refinaria de
banha € a carne oriunda da desossa podera ser
usada em embutidos curados.

- Ds pezinhos, apos lavagem, s3ao abertos e

centrifugados, seguindo para camara de salga.

4&.3. REFINARIA DE BANHA

Entende-se por “"banha” o produto obtido pela

fus3o exclusiva de tecidos adiposos frescos de Suinos,
itnclusive quando procedentes de animais destinados a
aproveitamento condicional pela Inspecic Federal, em

autoclaves sob pressio, em tachos abertos de duplas paredes,
em digestores a seco, ou por outro processc aprovado pelo
--DIPDA e t3c somente submetido a sedimentac2o e eliminagao _ de

umidade. (398)

Todas as graxas obtidas durante o abate S30

denominadas “"graxas de matanca'" e as obtidas da desossa de

carcaca refrigeradas se conhecem como ‘‘graxas de corte” . (8%)



a)

b)>
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6.3.1. PROCESSAMENTO DA BANHA

Moagem da matéria-prima: Os tecidos adiposos, retalhos e

ossos provenientes do abate e espostejamento s3ao

transportados, via "chutes” e carrinhos para o moinho,

onde serao previamentes pesados;

ApOs a pesagem da matéria-prima, s3o passadas para os

digestores até completar a carga, com pressao controlada.

O tempo de cozimento da banha varia de 2:00 a 4:00 horas
dependendo da carga recebida no digestor.

Visualmente, a banha e considerada cozida quando )
torresmo estiver com aparéncia corada e séco, bem como a

banha espumosa.

Apds o cozimento, procede—sé a descarga do digestor. Tanto
torresmo como banha s20 recebidos em - tanques, com
peneiras, acopladas na base»do digestor. A banha peﬁeirada
€ canalizada para tanque de sedimentagc3o localizado abaixo
dos digestores. 0 torresmo € colocado ‘em wuma rosca sem
fim, que o conduz a uma prensa, onde ocorre a libera¢3o da
mateéria graxa ainda aderida ao torresmo. A gordura €
canalizada para os tanques de sedimentac3do e oA torresmo
prensado segue por rosca sem fim ate o moinho martelo,

onde depois de moido podera constituir matéria-prima na

mistura de ragoOes.

Dos tanques de sedimentag30 a banha segue para batedeira



c)

d)

e)

)

cilindrica com fundo em forma de cone.

Filtragem: Dos tanques, a banha € enviada por tubulacdes a
prensa de filtros, composta por uma serie de filtros. A
banha entra na prensa sob press3o e apos € recolhida em

tanque reservatdorio de banha filtrada.

Refrigerag3o: A banha, antes de <cer <cristalizada, passa
por serpentinas, num sistema de refrigeracao que tem por
objetivo baixar a temperatura desta para 409C. Nesta
temperatura, ela permanece no tanque de banha a ser

cristalizada.

Cristaliza¢cdo: A cristaliza¢2o ocorre quando a banha desce
atraves de canos e entra em contato com o rolo

frigorifico, que opera a temperaturas inferiores a 0°C.

Acondicionamento e embalagem: A banha sera embalada em

pacotes de 1 kg ou 0, S kg, atraves de balan¢as dosadoras.

Este produto é 100% natural, n3o tendo aditivos e

agregados que prolonguem sua vida e caracteristicas.

A banha deve satisfazer as seguintes especifica¢oes

(re).

- Cor branca ocu branco-creme;

- Odor levemente a torresmo,

- Textura, pasta homogénea ou ligeiramente granulada,;
- Umidade e residuos 0,5 por cento no maximo,

- Acidez no estabelecimento produtor - 2 ml em soluto



normal por cento, no maximo;

~ Auséncia de rango {(Kreiss).

6.4. GRAXA JNDUSTRIAL

A graxa industrial & obtida da fus3o de suinos
condenados, tripas grossas, visceras de aves, varredura das

salas de processamento do frigorifico (suinos?, etc.

6.5. SALGA

Ha vério§ milénios se observou empiricamente que
o sal conserva a carne sem necessidade de mante-la em
condigOes de refrigerag3o. No ano de 1.000 A.C., consumiam-se

carnes salgadas e defumadas. (*%)

i’

D sal e o componente mais importante das

misturas empregadas para a cura de carnes. (®=%)

A difus3o do sal, nas celulas da carne, tem duas

funcbes interrelacionadas:

- Baixar a atividade de agua, pelo aumento de
soluto nas céelulas e retiradas de agua
(desidratagao);

- Aumento da press3o osmotica na ceélula.

Estes dois fatores inibem o crescimento

microbiano nas celulas da carne. (B*)



A velocidade de difus3o do sal dependera de
concentra¢c3o salina, temperatura, espessura da carne, PpPH e

granulametria do sal.

DO sal fino e ineficiente em processos de salga
seca, pois constituidos por pequenos cristais, se distribui
uniformemente pela superficie das pegas, coagulando
substancias albumindides desta camada retardando com 1isso a
penetra¢ao nas camadas mais profundas. O uso de sal mais
grosso tambem pode mostrar inconveniente, porque de
dissolug3o mais lenta, & de penetragdo tardia, permitindo a
ocorréncia de fermentacio aéérhal (*), fatos pelos quais, em

salga a seco se utilizam sais de granulometria medianas.

0 ponto isoelétrico da carne determina mailor
quantidade de dagua livre na carne ©o 9que faz aumentar a
velocidade de difus3o do sal para se estabelecer o equilibrio

osmotico do meio.

As temperaturas altas facilitam a difus3o do
sal, mas podem alterar a carne devido a crescimentos
bacterianos indesejaveis e possiveis fermentacdes internas,

nos cortes mais espessos.

I3

A tolerancia de microorganismos ao sal e
variavel. Existem microorganismos halotolerantes que suportam
concentractes de 15 a 30% de sal. Os microorganismos halofi-
los obrigados requerem sal para sobreviver e n3o se
desenvolvem quando a concentra¢3o de sal do meio & inferior a

10-1S%. (*¥:84)



Nos processos de salga a seco e por imersao, a
concentrag3o de sal no meio diminui paulatinamente ateé que se

estabele¢ca o equilibrio osmotico.

6.5.1. PROCESSAMENTO

0s produtos a serem conservados pelo uso
de sal s3o conduzidos a camara de salga, via '"chutes” e apos
carrinhos, colocados em mesas de salgagao, s3o acondicionados
de forma ordenada em tanques de salga onde permanecem por

tempos variados em processo de cura.

6.5.2. CURA

Historicamente, define-se cura como sendo
a adi¢3o0 de sal a carne. Com o passar dos tempos, este
procedimento foi sendo aperfeigoado, adicionando-se as carnes
outras substancias, e hoje o termo carne curada se refere a
conservagao e meihofia do sabor do produto, por adig3o de
sal, nitrato, nitrito, agucar e em a}guns casos, outros
ingredientes. (B*)
Atualmente, com o advento da
reFrigerac50; o0 produto curado tem importdncia maior devido

ao sabor, aroma e aparéncia caracteristicas.

6.5.3. PROCESSQ DE CURA



Os processos de cura s3o classificados de
acordo com a utilizagao do sal de cura ou salmoura de cura.
Ds processos bdsicos s30: cura seca e cura umida. No primeiro
caso, o sal curante € aplicado a seco, e no segundo a carne @

submergida em solu¢30 com 15 a 20% de sais curantes.

Ainda se distingue, de acordo com a
substancia curante utilizada e o tempo de cura, entre curados
lentos e rapidos. Nas técnicas de cura rapida se distinguem
os métodos de inje¢30 de salmoura nos vasos sangiiineos e no

musculo. (®%)

a) Cura geca: O processo consiste em aplicar na superficie do
produto, normalmeqte carnes resfriadas, os agentes de cura
secos. (*). Ds agentes de cura sdo esfregados no produto
e este vai sendo empilhado, sendo ainda colocado entre as

pe¢cas, camadas de sal de cura.

0O tempo de cura depende do tamanho da pega, estimando-se
em dois a trés dias por aquilograma de carne. 0 bacon
curado por este metodo usualmente requer de t0 a 14 dias

de cura. (%**)

Apds o término do processo de cura, o sal da superficie ¢
removido e as pegas colocadas em camaras de maturac3o
mantidas & 8°C ou menos. 0O tempo de maturatio e estimaddo
em 2 dias por quilograma de produto. (*)

As maiores desvantagens deste méetodo s30: altos
investimentos devido a lentid3o da cura; sabor fortemente

salgado no produto final; e altos custos devido ao espago
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utilizado e trabalho requerido. Como vantagens apresenta:
os cortes s3o menos pereciveis devido a sua firmeza e

secura e o produto final € relativamente valorizado.

Cura iumida: Os processos de cura uUmida wusam 0% mesmoOs

]
~

ingredientes da cura seca, exceto pelo fato de serem
dissolvidos na 3dgua formando uma salmoura. Os cortes
permanecem submersos em salmoura ate completa penetracao

dos ingredientes da cura da carne. (%)

A relacd3o carne/salmoura tem grande importancia no
processo e esta intimamente relacionada com o t;pq de
produto a ser fabricadoi A concentrac3o salina pode ser
expressa em graus saldmetros, em % ou em graus Baume.

Normalmente, a propor¢io entre a carne e a salmoura & de

1:14 ou 1:2. (*,2?)

Este processo também & lento e depende exclusivamente do
fenomeno de osmose, necessita de um tempo aproximado de
dois dias por quilograma de carne. (*3)

Os produtos curados em cura umida apresentam geralmente
menor perda de agua que os de cura seca, razao pela qual

tem um sabor mais suave e menor vida de prateleira. (*-2%)

Cura por injeg3ao: Existem dois processos de cura por
inje¢30 de salmoura: inje¢3o no musculo e injegao por via

arterial.

Na cura por inje¢ao no musculo, a salmoura sera bombeada

para o interior da carne atraves de uma agulha ou de um

-



sistema de agulhas que possuem varios orificios por onde
sail a salmoura. As agulhas podem ser inseridas manualmente
ou, mais modernamente por um sistema de injecao automﬁtica
onde o produto segue por esteiras e passa através de um
sistema de agulhas multiplas com movimento de sobe e
desce, sendo que este processo possibilita uma

distribui¢30 uniforme da salmoura por toda a peca.

0 sistema por inje¢ao arterial e manual, sendo a salmoura
injetada diretamente nos vasos sangiiineos. Este sistema a-
presenta algumas desvantagens, como: distribuig3o arterial

desuniforme, .artérias danificadas, e requer mao-de-obra.

Para se conseguir uma cura completa, rapida e homogénea,
as agulhas n3o devem estar separadas a mais de 4-5 cm em
tecidos musculares brandos e soltos e a mais de 2-3 cm em
tecidos musculares compactos e 9graxos. Também deve dar
ateng3o a possiveis entupimentos de agulhas, pressi3o
adequada de injegcao e fatores de higiéne no processo de
injecdo. (*,B4, 8% 14,

Apos a injeg¢3c, os produtos s3o curados em salmoura de
igual concentragio. Depois de curados, ocorre
transferéncia para a sala de maturag3o onde geralmente o

tempo de matura¢3o e idéntico ao tempo de cura.

6.5.4. FATORES QUE AFETAM O PROCESSAMENTO

a) Qualidade da materia-prima: A carne utilizada no processo



devera ser proveniente de animalis scadios, abati1doe de

forma adequada e sob condi¢Oes higieéncias.

A escolha de carnes utilizadas é um fator determinante ndo
s0 qualitativamente, mas tambem economicamente. Carnes que
por alguma raz3oc perderam suas caracteristicas normais,
como por exemploh o caso da carne tipo DFD ("Bark, Fairm,
Dry"), ou seja, carne escura, firme e seca na superficie,
porque retem toda a umidade no 1interior das fibras
(células) musculares; e carnes tipo PSE ("Pale, Soft,
Exudative”), isto e, carne pdalida, flacida e exsudativa,

porque perde agua com facilidade.

Nas carnes do tipo PSE, a glicolise é mais rapida, e o PH
cai ja na 12 hora apds abate. Essa queda brusca de pH
causa uma desnaturac3oc das proteinas musculares. 0 grau de
desnaturag3o das proteinas depende da temperatura do
misculo e do valor de pH que é atingido logo apos o abate.
Quanto mais alta a temperatura do misculo e menor o PH,
maior sera a desnaturac3o de proteinas. A desnaturacao
causa uma reducio na solubilidade das proteinas, perda na
capacidade de reter agua, e uma aparente descolorac3o do
misculo. Alteractes estas que s3c altamente indesejaveis
tant® para a comercializag3o e degustacio—dé —garne,  como

para a fabricacio de produtos carneos.

Uma situac3o inversa se verifica quando o©s animais s30
submetidos a exercicios fisicos ou agressOes de meio
ambiente causadoras de “stress®”. Nessas condigdes, o
misculo consome as suas reservas de glicogénioc, o acido

latico € retirado pela corrente sangiinea, mas nao ha
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tempo para reposigac das suas reservas energeticas. Quando
esces animais s3o abatidos a glicolise é lenta por falta
de glicogénioc no miscula. 0O pH cai ligeiramente nas

primeiras horas e depols se estabilizs.

Na carne DFD, em decorréncia do pH alte, as proteinas
musculares conservam uma grande capacidade para reter agusa
no interior das células. Como conseqiéncia, a superficie
de corte do musculo fica pegajosa € muito escura. Ainda
devido ao pH alto, essa carne se deteriora com facilidade.
Verifica-se na carne DFD,'uma certa dificuldade pava a
difus3o dos sais de cura, resultando em deficiéncia na cor

e no sabor do produto.

Em sintese, o PSE esta relacionado a uma quebra brusca de
pH (acumulo de acido latico) no musculc, e o DFD a uma
pequena ou quase nula queda de pH. Em ambos 05 casos,
ficam alteradas as propriedades da carne, como =a de
refletir a luz (cor) e a de reter agus; a firmeza ou
flacidez € apenas uma consegquencia da maior oOu menor
capacidade de reter dgua. A causa € sempre o© 'stress’,

geralmente, mas nac necessariamente, associada a uma

sensibilidade genetica do animal. (%)

Como as carnes DFD apresentam dificuldades a difus3oc dos
cais de cura, devido aoc seu pH elevado e maior retengdo de
agua, podem acarretar em deficiéncias no sabor e cor do
produto curado razd3o pela qual recomenda-se © uso de
carnes PSE, que por possuir um pH baixo, facilitara a

difusi3c dos sais de cura. ('}



b)

c)

d)
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A qualidade dos ingredientes de cura tambem deve ser boa e

a agua utilizada deve ser essencialmente potavel. (*)

Composigdo da salmoura de cura:; 0 meio de cura mais
utilizada € sal, acgucar, nitrato e ou nitrito de sddio ou

patdssio.

Como o processo de cura & em func3o do equilibrio osmdotico
entre o produto e o meio de cura, sabe-se que o sal

penetra na carne somente até o ponto de equilibrio da

pressdo osmotica. Uma wvez que o sal forma complexos
sal-proteina/presgﬁq osmotica étinge o equilibrio a
concentra¢Oes mais baixas na carne que na salmoura. (*)
Influéncia do pH;VO’valgr de pH depende da composigcao da
salmoura. Se esta contém acgucar, devido a fermentacido
bacteriana, haverd uma diminui¢8o do pH. A sua alteracdo
decorre principalmente da microflora presente no meio de
cura e na propria carne. As bactérias Micrococcus,
Pediococcus e © écido latico, abaixam o pH, enquanto que
alguns mi;roorganismos gram-negativos como Pseudomonas e
éghngmghgngL produzem salmouras alcalinas (pH 7,5, -8,0

ou mais). (88)

Influéncia do potencial de ©6xido reducdo: As salmouras
recém preparadas apresentam um potencial alto ( + 350 mV).
As salmouras usadas que ainda sao boas apresentam um
potencial na faixa de + 250 mV a + 350 mV. Em salmouras
deterioradas o potencial cai a -150 mV. Os potenciais

positivos indicam a predomin3dncia de forcas oxidantes e

negativas, forgcas redutoras.



e)

£

Através da ag3o de microorganismos aerobicos, havera
abaixamento do pH e uma diminui¢30 do oxigénio disponivel,
com diminui¢3o0 do potencial de éxido—reducﬁo: Juntos,
estes fatores afetam a coloragcio e o crescimento

microbiano. (%)

Temperatura: A temperatura com que se processa a cura tem
grande importancia pois dela depende a eficacia do

processo e o tempo de cura.

As temperaturas altas aceleram o processo, mas decorrem no
inconveniente de muitas vezes deteriorar a salmoura e o

produto a ser curado. (*)

Flora bacteriana da salmoura: A maior parte da flora
microbiana encontrada na salmoura € proveniente da carne.
Muitos destes microorganismos s30 necessarios e participam
ativamente dos processos de cura e matura¢3o, mas tambem

ocorrem microorganismos indesejaveis ao processo.

A salmoura pode ser considerada um meio seletivo, devido s
sua concentraglo de sal, nitrato e nitrito, pH, potencial

redox e temperatura. (*)

Estima-se que uma concentrag3o de 8% de sal e 09C inibem o
desenvolvimento de mofos, poreém, a temperatura de 20-25°C

requerem-se concentragcdoes de sal na ordem de 12%. (®)

Nos estagios 1iniciais do processoc de cura, podem—-se

encontrar:



a)

a1 -

- varias leveduras e mofos.

Atualmente acredita-se que a maioria dos microorganismos

do processo s3o Micrococcus, certos lactobacilos e

especies correlatas. (*)

6.5.5. AGENTES DE CURA

Sal: O sal possui uma a¢3o bem conhecida sobre o
desenvolvimento dos microorganismos. No decorrer da
maturag3o, com perda de agua pelo produto carneo, decresce
atividade de agua e com o aumento de sal nos tecidos
ocorre a desidratagio do protoplasma, tornando o meio
adverso aos microorganismos © que aumenta o poder de

conservaciao do produto. Juntamente com o aumento de sal,

ocorre a diminuigao do pH. (%)
0 sal em contato com a gordura pode atuar, retardando a
oxidag30; mas se a solugdo salina for  parcialmente

evaporada e uma pelicula de sal e depositada sobre a
gordura do produto a ser curado, podera acarretar em

aumento de ranco. (*7)



b?>

c)
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Além do sabor que empresta a carne curada, © usoc como
conservante, o sal favorece o desenvolvimento do brilho
vermelho na carne. & natureza do efeito "brilho” n3o0 € bem
conhecida mas pode ser devido a desnaturacao da

globina. (%¥)

Nitrato/Nitrito: A tolerfincia ao nitrito varia amplamente
entre diferentes grupos de bactérias. Em determinadas
condicbes 40 ppm de nitrito sodio inibe o crescimento de

Staphylococecus aureus.

0 efeito bacteriostatico sobre o Staphylococeus aureus

parece dever-se a interferencia deste sal na nutric3o de

enxofre do microorganismo citado. 0 nitrito tem agao
rapida, abaixa o© pH, com os grupos alfa-amino dos
aminoacidos e também com alguns monofencdis, como a

tirosina. 0O seu produto de decomposicdo, ©Oxido nitrico,

reage facilmente com os pigmentos hemo, que pertencem as

catalases e os citocromas. (©9)
O efeito inibidor do nitrito parece ser devido a
concentracio de acidc nitrosc n3c dissociado. Apesar de

instavel o nitritc aumenta o efeito conservador do sal em

(') —— -

determinadas carnes curadas.

0 nitrato atuz como fonte de nitrito permitindo aque nsz
carne mantenha um nivel de nitrito eficaz para susa

conservacio. D seu efeito ainda nao € bem conhecido como

conservante de carnes.

Acucar . Quando adicionadc em concentracao elevada satua



como conservante, porém como as concentracOes de agucar
utilizadas nos processos de cura de carnes € minima, eles

nao possuem nenhuma ac3o conservante. (24)

Geralmente o seu uso se deve ao servirem de substrato para

as bacterias que reduzem o nitrato a nitrito.

6.5.6. CAMARAS DE SALGA

A Camara de salga possui tanques para
acondicionar os produtos “salgados” que ai mesmo sofrer3o os

processos de cura e maturac3o.

A temperatura da camara de salga e

mantida sempre em temperaturas inferiores a 10°C.

0 setor ainda possui uma ante-camara,

também climatizada, onde est3oc localizados os "tumblers”.

Os produtos oriundos das varias sec¢oes
s30 recebidos por "chutes” e s80 transportados atraves de

carrinhos.

Nessa linha de produtos, os miudos e
cortes salgados e salmourados, recebem durante a elaboracao
os cuidados necessarios para terem, padr3o de higiene, forma,
tamanho, cor e apresentac3o correspondente as necessidades do

mercado.

Ampliando o descrito acima, o0s cortes
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recebem umz “"toilete” que evita aparéncias nao satisfatorias,
tais como. pelos, sujeiras, machucaduras; produzindo artigos

brancos e com aspectos impecaveis.

A seguir s3o colocados em contato com o
sal, em forma de salga umida ou salga seca por tempo que
varia de acordo ao corte propriamente dita. Finalmente, os
médulos s3o empilhados e entre as camadas e coclocado sal, que
desidratara e enxugara estes cortes. Posteriormente € feita a

embalagem das produtos.

Estes s3c alguns produtos da linha de
salgados e salmourados: toucinheo, barriga sem costela,
barriga com costela, costela inteira, rabo, orelha, pé, pele,
salgados sortidos, lingua, goela, ponta de costelas, orelha

com cara, pernil, paleta, etc.

&.6. DEFUMACAOD

Os processos de defumac8c pOr S1 SO naoc sao
eficientes quando usados para conservaciao de alimentos € por

esta razio, s3o usados em associaclo com outros metodos.

Hoje a pratica de defumagcao e utilizada pela sua
contribuigao no aroma e sabor caracteristicoe dos produtos

defumados .

A defumac3o consiste em expor produtos carneos a
fumaca, “que geralmente € produzida pela combustic lenta de

serragem, proveniente de madeiras duras’. (=)
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A composi¢c30 quimica da fumaca e bastante
complexa. Consta de uma fase liquida dispersa, constituida de

particulas de fumaca e de uma fase aquosa dispersante. (1% 84)

A deposigiao da fumagca € ainda um fenoOmeno
dificil de ser controlado. Esta deposi¢3o dependera da
temperatura, umidade e velocidade do ar e da umidade e

permeabilidade da superficie do produto. (#®)

A deposicd3o de particulas da fumaga apenas
contribuem para o processo de defumagdo sendo muito mais
importante a absorcﬁo de vapor pela agua da superficie e 3agua
intersticial do produto. (*¥)

Os principais efeitos produzidos pela defumacido
sdo: secagem; proporcionam caracteres organclépticos
desejaveis; real¢am a cor interna do produto curado; efeito
antioxidativo as gorduras; a impregnagao superficial dos
componentes da fumaca s3o agentes antissepticos e germici-

.dadas; diminuem o conteudo de nitrito entre outros. (*7)

Q ac30 combinada do calor e da fumag¢a reduzem a
populagio bacteriana da superficie do produto, alem do que a
superficie de um produto defumado se converte em uma barreira
fisica e quimica frente ao <crescimento e penetragc3o de
microorganismos, devidao a desidratacio, coagulagao de
proteinas e a .deposig¢ao de materiais resinosos por

condensag3o de fenol e formaldeido. (©4)

Devido ao fato de se terem detectado compostos e

cancerigenos na fumaga (3,4 benzopireno € 1,2.5,46

-



fenantraceno) provenientes da combustao da lignina em
temperaturas superiores a 2309°C, hoje procura-se produzir

fumaca sem estas substancias. (%)

Para se evitar o aparecimento destes compostos,
a2 temperatura de defumacio nio deve ser superior a 400°C ns
fonte, pois até esta temperatura os niveis de 3-4 benzapireno
s50 muito baixos 0,179 a 0,095 ppb), aquém dos limites de 1

ppb estabelecido por muitos paises. (*)

&.6.1. PROPRIEDADES DA CARNE DEFUMADA

As principais contribuigbes da defumagao
3 carne defumada s3o: aparéncia brilhante devido a camada
resinosa resultante da condensacio de fenol e formaldeido; =
cor rosa da carne que €& fixada durante ©0 Pprocesso de
defumacio; o sabor e aroma caracteristicos gque se devem 2
grande variedade de substancias quimicas na fumaca, sendoc Os
fendis oS5 principais responsaveis pelo sabor tipico de

defumado. (&)

Atualmente, a partir de produtos quimicos
ou -madeira se obtém fumacas liquidas com obietivo de melhorar
a qualidade organoleéptica dos produtos carnicos (5*) e sendo
estes processos mals baratos que 0O PpProcesso convencional,

ect3o0 sendo ja utilizados por algumas industrias.
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&.6.2. FUMEIRQOS - SALAS DE DEFUMACAD

Os fumeiros estao localizados em
construcio anexa a embalagem. A principal matéria combustivel
usada para produgiao de fumaga € 2 “serragem’  de alguns tipos

de madeira dura caracteristicas da regiaac.

0 tempo de defumacdo depende do tipc de
produto a ser defumado, variando de algumas horas a dias, €
também da quantidade de fumaga produzida. Fazem parte da
linha de defumados, os seguintes produtos: Lombo defumado,
paleta defumada, bacon (em pedacos, sem costela e especial),

etc.

&.7. LINGUICAS

6.7.1. MOAGEM

A moadem € o processo onde pedagos de
carne e gordura sao subdivididos em pedacos de menores
‘granulometrias. O tamanho das particulas de carne e gordura €
um fator importante na fabricac3o destes embutidos uma vez

que O processpo visa a uniformidade do produto. (%)

A moagem € extremamente importante ns
elaborac3o de produtos n3c emulsionados. Nestes produtos,

como a lingiiica e o0 salame, a textura e determinada pelo
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6.6.3. FLUXDGRAMA DA PRODUCAD DE SALGADOS K

DEFUMADOS

! Preparag3o dos
| cortes miudos

Bacon - lombo ! ! Dutros Salgados !
defumado ! ittt !
_______________ H . ]
! _________________
——————————————— ! Empilhamento !
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_______________ i I
! _________________
——————————————— ! Retirada do Sal !
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_______________ f !
! _________________
——————————————— ! Pesagem !
Defumagao ! frm e !
_______________ ! 1
! __________________________
——————————————— ! Embalagem com Sal Séco
Resfriamento tl---—--"-----~>---cr-m-——m

Embalagem !
com !
Salmoura !



tamanho das particulas. Para se obter particulas de tamanho
definido e necessario que a temperatura da carne se situe em

torno de 0°C, ©o que evita a fusao de gordura.

6.7.2. MISTURA

0 equipamento utilizado para proceder a

mistura € o misturador horizontal.

Este misturador possui boa capacidade de
homogeneizag¢dao com pouco atrito e consegiientemente baixo
aquecimeﬁto do produto. Além da mistura dos ingredientes da
formula¢3o, o equipamento "massageia” a carne provocando a
extrac3o de proteinas que serao responsaveis pela “liga" da

mistura, aumento da capacidade de 3gua e a maciez do produto.

O0s tempos de mistura variam com os tipos
de carne utilizados, sendo que os tempos de batimento para
carnes gordas n3o deve ser muito prolongado, evitando com
isso, o desprendimento de gordura pelo aumento da temperatura

da massa.

6.7 .3. INDUSTRIALIZACAD

a) Linha de lingiiigas Frescais:

Este € um produto bastante complexo na sua formulagao, em

func3o da matéria prima utilizada para este artigo.



b)

0 processamento e feito em maquinas de moagem fina e
média, passando ent3o pela misturadeira para uma boa
homogeneizacao da massa, sendo entao colocados em
carrinhos (cagambas), que ficam a uma temperatura de 15 a
18°C, para obter a "cura”. A cura significa o desenvolvi-
mento da colorag3o para posterior embutimento, este €
feito em tripas naturais de suinos, com calibfes
conhecidos e dentro dos padroes estabelecidos pela
empresa, o tamanho dos gomos & proporcionado pela propria
maquina embutideira, sendo que o0s gomog também sao
torcidos por esta maquina. Cumprindo esta etapa, o produto
€ embalado em sacos plasticos e grampeadéé ou podem ser
embalados a vacuo. Apds s30 colocados em caixas para

resfriar o produto,- que é feito em tuneis, para posterior

expedi¢io e venda do produto.
Linha de Lingiuigas Curadas:

Estes s3p produtos com moagem de carnes mais grossas,
fazendo-se a mistura dos ingredientes da formula¢g3ao na
misturadeira. A massa formada & "massageada’ até formacdo
de liga, colocada em carrinhos (cagambas), sendo embutida
logo em seguida em tripas naturais de bovinos e suinos,
conforme o produto. 0O produto €& ent3o embutido e amarrado
as pontas, estes sio colocados em "“gaiolas’™ e levados para
estufa onde serdao cozidos ’e receberiao fumaga para

caracterizar o nome do produto, ou seja, "curado”.



6.7.4. FLUXOGRAMA DA PRODUCXO DE
LINGUICAS FRESCAIS

! Cura/embutimento (tri-!
! pas naturais de suinos!



6.7.5. FLUXOGRAMA DA PRODUCAO DE

LINGUICAS CURADAS

! Embutimento em tripas !
! naturais de bovinos e !
} suinos !
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&.B. PRESUNTARIA/SALAMARIA

6.8.4. CURA (vide item &.5.2.)

6.8.2. TRANSFORMACX0 DA CURA-MATURACXO

A cor do musculo € sem dudvida um dos
fatores mais importantes no processo da cura e deve-se
principalmente ao pigmento do tecido vermelha, a mioglobina e

seus derivados.

No tecido vivo, a mioglobina, que e de
cor vermelha purpura, existe em equilibrioc com a sua forma

oxigenada yermelho brilhante, a oximioglobina.

APOs a morte do animal, © oxigénio dos
tecidos & usado vapidamente e o pigmento ocorre inteiramente

na forma reduzida de cor purpura.

& superficie da carne ac ser cortada,
torna-se vermelho-brilhante atraves denproeessé»de—e*fgena€§e~~——
da mioglobina, formando 2 oximioglobina em presenca do
oxigénio do ar. O contato prolongado com o oxigénio provo&a s
oxidag¢io do pigmento, com o 1on ferroso da mioglobina
convertendo-se em 1on feérrico (Fe+++) resultando assim a

metamioglobina de cor marrom-avermelhada. (*)



-~ 54 -

Globina

N N N N N N

Globina - Fe++ (oxigena¢30) globina - Fe++ (oxidagao) Fe+++
N N N O N N N

Heo Heo

0
Mioglobina Oximioglobina Metamiog.
(vermelho-purpura) ' (vermelho-brilhante) (mérrom—av.)
a) Ag20 do nitrito/nitrato

O nitrato e/ou nitrito de sodio e potdssio s30
ingredientes obrigatorios no processo de cura. Eles

conferem a coloragi3o do produto curado através de

cadeia de reagOes com a mioglobina.

2 KNO3 Bacterias redutoras 2 KND2 + 02

2 KNO02 Meio acido 2 HNDe + 2 KOH
2 HND2 Meio acido N203 + H20
Ne03 Bactéerias Redutoras NO + NOD2

NO + Mioglobina (Mb) red. quim. Nitrosomioglobina

uma



A coloragidoc do produtc curado tem por
base a formacio de metamioglobina e nitrosomioglobina, sendo
condicio necessaria ao processo a existéncia de nitrito. O
nitrato incorporado no meio origina o nitrito ao ser reduzido
por ac3o de certas enzimas gque, em embutidos crus s3o
produzidos na sua maloria por bactérias do génerao micrococos.
Estes organismos somente reduzem nitratos a pH superiores a

53.5. (*3)

A primeira etapa, redug¢ao de nitrato =
nitrito, por ac¢3o bacteriana, € um processc lento. A
velocidade da reac3c depende do numerc de migrorganismos
presentes no alimento, do pH, da temperatura e do teor de

sal. (%)

A degrada¢l3o do nitrito a oxido nitrico

ocorre rapidamente gquando o pH estda abaixo de 3,5. (®%)
0O oxido nitrico formado combina—se com a

mioglobina desenvolvendo-se o pigmento de cor vermelha de

produtc curade n8c cozido, a nitreosomioglobina.



|
(83
(&)

GLOBINA ---- Fe + NO -~ —————- ) Fe --- globina
N N N N
H20 NO
Mioglobina Nitrosomioglobina
(vermelho purpura) . (vermelho)

Pela agao do calor a nitrosomioglobina se
transforma em nitroso-hemocromo, responsavel pela cor rosea

do produto curado cozido. (#,2%)

A adi¢3o de nitrito ao processo de cura
possibilita um melhor controle de nitrito residual, poils com
a adigao do nitrato é dificil controlar a quantidade de
nitrito formado. Num excesso de produgcao de nitrito pode
resultar em uma ‘"‘queima’ pelo nitrito ou oxidagdoc da carne
curada. Tambem podera ocorrer menores quantidades de nitritos
formado, resultando em cura insuficiente. (#*)

Algumas vezes, utilizam-se em produtos
curados uma mistura de nitrato e nitrito objetivando com isso
uma cura inicial rapida pelo nitrito, e que o nitrato
conserve a cor ‘'do produto durante o armazenamehto ao

reduzir—-se a nitrito.

Em determinadas condi¢oes, o0s nitritos

podem se combinar com aminas secundarias formando



nitrosaminas que sao substancias cancerigenas.

6.8.3. INDUSTRIALIZACAOD

a) Salames:

b)

Processamento: Apos a adi¢ao dos ingredientes e mistura na
massa, 0 salames sdo embutidos em tripas artificiais e
amarrados. ApOs sao levédos para pré-cura, onde permanecem
por alguns dias, em seguida s3o levados para completar a
maturag3o em “salas de cura”, que contém temperatura e
umidade controladas. Depois de curado € lavado
mecanicamente e secado. Podera entao ser parafinado ou

nio, pesado e embalado.

Presuntos:

A matéria-prima basica desta linha € o pernil de suino do
qual s3o0 retirados couro, gordura, nervos, 0SS0Ss e

pelancas.

0 pernil & utilizado como peg¢a inteira em artigos camo:

Presuntos cozidos gordo e magro e Presunto tenro.

Ja em apresuntados, presuntinas €& usado em forma de

pedagos.

Para elaborac¢3c dos produtos desta linha, utilizam-se
tecnologia reconhecida a nivel internacional e de

atualizacao permanente. Essas tecnicas permitem manter o
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6.8.4. FLUXOORAMA DA PRODUCXD DE SALAMES

] Pre-curza !
e e e = 1
1
! Eura !
1
J
! Lavagem !
b om o e )
!
i Secagem i
f e e 1
t
————————————————————— bmmmmm e
I 4
Parafinacao ! ! Retirada da Tripa e!
e rotulagem ! R - — | embalagem a vacuo !
_________________ 1 S |
! !
b S 1
!
| Pesagem !



6.8.5. FLUXDGRAMA DE PRODUCAO DE PRESUNTOS
(PRESUNTO-PRESUNTINA-APRESUNTADO-AF TAMBRADO)
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! Resfriamento !

! Desenformagem !
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aroma, sabor e cor, além de outras caracteristicas.

6.9. SALSICHARIA

Os produtos de salsicharia s3o geralmente
constituidos de carne picada e condimentos com forma
normalmente simetrica. 0 sabor, textura e formas

caracteristicas dos diferentes embutidos hoje fabricados,
como salsicha, mortadelas, lingii¢as, etc., fizeram surgir
uma varia¢ao nos processos de elaborag3o, impostas por
diferencas geograficas, disponibilidade de materia-prima e

condig¢Bes climaticas. (%)

6.9.1. EMULSOES CARNICAS

A emuls3o € definida como sendo a mistura
de dois liquidos imisciveis. As fases de wuma emulsdo se
denominam continua e descontinua ou dispersa. Ainda «que a
definig30 classica de uma emuls3o requer que dois liquidos se
dispersem em estado coloidal, a estrutura e propriedades
fisicas das.massas empregadas na fabricac3o de salsichas sao
t3o0 parecidas com emulsdes verdadeiras, que os fabricantes se

referem a elas com a denominac8c de emulsdes carnicas.

Durante a prepara¢3o de emulsdes carnicas
as proteinas solubilizadas e a agua formam uma matriz gque
engloba as particulas de gordura. Trata-se portanto, de uma

emulsio ©leo em agua, com a gordura formando a fase

descontinua, a &gua a fase continua e as proteinas



solubilizadas atuando como agentes emulsionantes. Para que as

emulsdes formadas sejam estabilizadas e necessario solubili-

zar as proteinas da carne, 0o que <se consegue de duas
maneiras:
a) Tratando a <carne magra com salmoura diluida para

solubilizar as proteinas miofibrilares; principalmente

actina e miosina.
b) Pelas facas de um "cutter'.

Os pr?ncipais agentes emulsionantes das
emulsdes carnicas s30 as proteinas soluveis em solugdes
salinas, actina e miosina, combinadas formando actomiosina.. A
solubilidade das proteinas soluveis em solu¢cbes salinas
depende consideravelmente do pH e da forga 1i6nica. Em
consequéncia, a eficacia emulsionante e a estabilidade das
emulsbes carnicas dependera em uUltima analise, tanto do pH da

carne, como da quantidade de sal empregada na formulagi3o.
Tambem sao fatores que afetam a

estabilidade de wuma emuls3o, a temperatura, tamanho das

particulas de gordura e a viscosidade da emuls3ao. (*)

6.9.2. EMBUTIMENTO

0 embutimento pode ser definido como

sendo a extrusio da massa de carne em embalagens flexiveis.

Um dos objetivos principais no Pprocesso



de embutimento € a remog3o do ar. A presenca de ar no produto
favorece a forma¢3ao de bolsas de gordura durante o cozimento,

além de favorecer a oxida¢ao do produto. (2)

6.92.3. COZIMENTO

0 processo de cozimento varia com o tipo
de embutides ou a preferéncia do fabricante. 0 processo tem
por objetivo o desenvolvimento da cor, coagulag¢3o das

proteinas e a pasteurizagio. (*)

A coagulagao de proteinas e a
desidratacido parcial do produto embutido € responsavel pela
textura firme do produto cozido. A fixag¢3o da cor ocorre pela
desnaturacio da mioglobina e forma¢cao de nitroso-hemocromo. A

pasteurizacio objetiva aumento de vida util do produto. (&%)

Um fator importante no ato do cozimento e
a umidade relativa. Uma umidade alta aumenta a possibilidade
quebr;r a emuls3o formada, diminui a intensidade da cor
superficial, reduz o tempo de cozimento, diminui o
"encolhimento™ do ﬁroduto, aumenta a permeabilidade da tripa
a fumaga e também ocorre uma formagdao de pelicula protéica

minima. (*)

As caracteristicas de cocg3o para os trés
processos basicos, que s3o: calor seco, calor umido e imers3do

em agua; constam na Tabela I.



TABELA 1 - CARACTERISTICAS DE COCCZO
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CALOR SECO

CALOR UMIDO

(VAPOR)

IMERSAD
EM AGUA

Transmissao de calor
Temperatura interna
Controle de Temperatura
Efeito sob sabor

Ac30 na Superficie

regular

concentra

melhor cor

regular
mantem
descolora-

¢30 peque-
na

80-100 C

bom

diminui

descolo-

racao

FONTE (1i%)



a)

b)

6.9.4. INDUSTRIALIZACXD

Linha de Mortadelas

Compreende todas as mortadelas fabricadas pela Perdigao,
ou seja, Chester, confianga, bologna, salsichao, mortadela
de frango (monica), sendo todas processadas no ‘“cutter”.
Apos este processo, a massa € colocada em um m?sturador
para adig¢ao de toucinho, seguindo entao para o
embutimento, que na maioria das mortadelas fabricadas pela
empresa s3p submetidas em mangas (tripas) artif{ciais, com
excegao da mortadela bologna que é embutida tanto em manga

artificial como em natural (bexigas).

Para cada mortadela tem uma manga propria com coloracao

distinta que caracterizam o produto.

0 cozimento do produto € realizado em estufas, variando o
tempo de cozimento, devido a estas nao terem o mesmo peso,

ou seja, cada tipo tem um peso padrio.

Apds o cozimento e resfriada, seguindo entao para

embalagem e expedig¢do.

Ltinha de salsichas

As salsichas se caracterizam por serem elaboradas com
carnes de suinos e bovinos, selecionados. S3o embutimentos

em tripas celuldsicas (artificiais). Apos o embutimento



FLUXDGRAMA DA PRODUCXO DE MORTADELAS

! Misturadeira (adig¢3o |
i- de toucinho em cubos) !

4 Estocagem em !
! Camaras de !
! Resfriamento !
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s30 levadas para estufa para cozimento, posteriormente s3o
resfriadas em chuveiros. Logo apds as salsichas s3o
descascadas, ficando somente com sua estrutura carnea; em
seguida & tingida com corante vegetal (urucum), passando
ent30 por um sistema de resfriamento e apds s3o embaladas,

congeladas, estocadas segquindo para venda.

7. ALGUNS COADJUVANTES QUIMICOS (ADITIVOS) USADOS NGO

PROCESSAMENTO DE PRODUTOS CARNEOS

7.1. ACIDO ASCORBICO

.

0 acido ascoOrbico e seus derivados s3o
particularmente titels para melhorar e reter a cor de produtos
curados de carne Ssulna que s3ao imediatamente submetidos a

processamento teérmico (embutidos). (®,2+4)

D 3cido ascorbico acelera a reagao de cura ao
reduzir a metamioglobina & mioglobina e, em determinadas
condigdes, reage quimicamente com o nitrito e € possivel que
sua a¢ao principal se deva ent3ao ao aumento da producdo de
O0xido nitrico dando wuma quantidade superior a - esperada

" normalmente de acido nitroso.

A adic3ao de acido ascorbico €& particularmente
eficaz na estabilizag¢3o da cor de cura Qquando usado em
combina¢aoc com a embalagem a vacuo de produtos curados e

termicamente processados. (B4) .



7.2. QLUTAMATD MONDSSOEDICO

0 acidc glutimico e seus sals sao usados como

potenciadores de sabor ja ha muitos anos.

N3c possu:r atividade antioxidante e exerce

melhoria na sua atividade quando wusado em pH 5,0 a 7,0,

amplitude comum a maioria dos alimentos. (*°)
7.3. GLUCONA-DELTA-LACTONA (GDL)
6 OGDL adicionada Jjuntamente com um agente

redutor como ascorbato diminui o tempo de processamento, de
defumagcio e cozimento. Este produto tera um pH baixo devido a
hidrdlise da GDL e uma colorag2ao adequada devido aoc efeito do

ascorbato.

Apesar da redugaoc do pH ser pequena (0,3 a 0,6
unidades), e suficiente para diminuir o crescimentoc de
microorganismos patogénicos, aiem de tornar o meio favoravel

ao crescimento de bactérias do acido latica. (=)

A glucona-delta-lactona proporciena acidificagiao

retardada por ser =a sua hidrdlise & dcido glucénico um

processo lentc.

7.4. ACIDO SoRBICO

D acido sorbico ou seus sais de potassic ou



calcio, s3o muito efetivos, principalmente contra o
crescimento de fungos (¥ungistétiéos). Em fungos, leveduras e
em bactérias com rea¢3o positiva de catalase, o acido sorbico
inativa as desidrogenases, enzimas, necessarias ao

metabolismo de carbohidrates e acidos graxos. (9)

7.5. ERITORBATOS

Os eritorbatos s3oc intensamente wutilizados na
cura da carne tendo duas fun¢oes. Primeira, aumentar a
velocidade de reagdes de cura, observando® o tempo do

processo. Segundao, proteger a cor e o sabor do produto final.

Alguns estudos demonstram que o0s eritorbatos

oxidam mais rapido que os ascorbatos. A rapida acao
antioxidante € uma vantagem significativa, pela qual oS
eritorbatos reduzem o©s niveis de oxigenio rapidamente

porpiciando imediata prote¢3ao aos alimentos. (%2)

7.6. EOSFATOS

Os fosfatos s3o usados com o objetivo principal
de aumentar a reten¢3o de umidade no produto carnico, embora,
proporcionem outros beneficios comoc maciez, cor, preservagao

do sabor e prevencao contra rancidez oxidativa. (%)

Os fosfatos mais utilizados s3o0 os sais de sodio

e potassio de tripolifosfatos.



7.7. AMIDD

As farinhas, exceto a de soja, s3o relativamente
pobres em proteinas e ricas em amido, e portanto, tem pouca

ou nenhuma capacidade emulsionante. (&%)

0 amido, ao contrario dos outros carbohidratos
que se dissolvem com maior ou menor facilidade na 3agua, &
insoluvel. 0 amido &, portanto, capaz de fixar mediante
embebi¢io grandes quantidades de agua e por isso pode ser
utilizado como aglutinante na Fabr}cacﬁo de alguns tipos de
embutiaos. (%)

A temperat;ra de gelatinizacio difere com a
procedéncia do amido, variando entre 52°C (amido de trigo) e

63°C que corresponde ao amido de batata. (&*)

7.8. SUBSTANCIAS LIGADORAS

Os produtos de origem animal s3o leite em poO
desnatado (36% de proteina) e seus derivados; (caseinato de
sodio, etc). Os de origem vegetal s3o os produtos de soja,
como a farinha de soja (50% proteina), o concentrado protéico
de soja (65-75% de proteina) e o isolado protéico de soja (%90

a 95% de proteina), que podem ser texteurizados ou n3o.

A caracteristica fundamental destes produtos e a

sua capacidade de reter agua e emulsionar gorduras. (*)



ITI - ABATE E INDUSTRIALIZACAD DE CARNE DE AVES

Os frangos abatidos provem de ragas

desenvolvidas internacionalmente.

Driginam-ée de poedeiras, criadas na propria
Perdigdo, que possuem sele¢3o de ragas (avds e matrizes). Os
Fﬁangos sSo‘criados num sistema de integra¢io, onde familias
radicadas na regiao, c}iam esses frangés a partir da rag¢ao

fabricada e distribuida pela Perdigi3c e com assitencia

veterinaria e teécnica da empresa.

O0s mesmos frangos destinados ao mercado exterior
530 comercializados no mercado interno, isto quer dizer que a
quantidade de alimenta¢3o e elabora¢3o corresponde a padroes

internacionais .

D abate de aves requer instalagtes frigorificas
completas que v3o desde balangas, plataforma. de recepc3o,
plataforma de descarga, secgdes e subsegbes de matanga,
instala¢gOes sanitarias, etc. .

As aves envolvem todo um processo desde a

incuba¢30 dos ovos, desenvolvimento do “pintinho’ e

conseguente abate das aves. Muitos sio os pontos importantes



s

que determinam em fatores essenciais para se obter uma boa
qualidade da carne a ser industrializada. Alguns destes
pontos podem ser citados agora como por exemplo: a
alimentécﬁo recebida pelas aves, o manuseio na captura, ©

numero de aves por gaiola (carga), etc.

As aves, como ja citado acima, sao adquiridas de

criadores integrados e pelas granjas da empresa.

1.1. PROGRAMACXD DE ABATE

Todos os dias e feitoc uma programagaoc de quantas
aves ser3o abatidas, sendo esta programacac feita em
decorréncia dos controles existentes entre produtor integradoe

e empresa ou granjas da €mpPressa.

Nesta ficha de programagao contem o nome do
produtor, enderego, nome do motorista, numero de gaiolas por

carga, numeroc de frangos por gaiola, numerc de cargas, etc.

2. ETAPAS DO ABATE

2.1. RECEPCAD DAS AVES

As aves, transportados por caminhoes, sao



pesadas € se dirigem para a recepcac, onde aguardam 2 hora do
abate, quando esta chegar, os caminhOes seguem para
plataforma de descarga, onde s3o descarregadas as galolas,

iniciando a pendura.

2.2. PENDURSA

As aves sio penduradas na ndria, que as leva ate
o reservatorio, o qual contém agua eletrizada, onde =as aves
receber3o um choque de insensibiliza¢3c. Este choque possul
uma voltagem especifica, e tem a finalidade de paralizar =
ave, evitando que esta sofra, evitando machucaduras e
hematomas, aleém de ter a finalidade de fazer escoar O sangue

mais facilmente, quando do momento da sangria.

2.3. SANGRIA

A sangria € um fator determinante na qualidade
final da carne, tomando-se muitos cuidados para se obter uma
boa qualidade da carne. Na sangria realizada pela Perdigao,
corta-se a veia jugular ou o contorno da cabega, sendo que, ©
sangue liberado € coletado e enviado para. ser . mateéria=prima

na fabricac3o de ragao. (*%)

2.4. ESCALDAGEM

ApOs a sangria as aves entram em um reservatorio

onde ¢ feita a escaldagem. Esta tem por finalidade amolecer

(Y]
|



as penas das aves, para que, quando estas forem para a

depenadeira saiam com mais facilidade. (*4%)

A temperatura do tanque de escaldagem varia com
o tamanho dos frangos. para frangos maiores, a temperatura
fica em torno de 42-64%C e para os menores, fica em torno de
959C. 0O tempo que as aves permanecem € mais ou menos de dois
minutos, sendo que apds a escaldagem, as aves vao para

depenadeira.

2.5. DEPENADEIRA

As aves, apoOs sairem da escaldagem, passam pela
depenadeira, ficando um tempo que varia de poucos segundos,
isto depende da velocidade da noria. Sendo que, as penas que

restam nos frangos sio retiradas manualmente.

Apos sairem da depenadeira, os frangos ainda
presos na ndria, s3o levados até a maquina que corta os pés,
ap6s os frangos caem sobre uma esteira, e s3o0 colocados
manualmente em duas norias, onde numa s3o presos pela cabega

e na outra pelas coxas.

As aves penduradas pela cabega vao ser
processadas manualmente, recebendo um corte no pescoco. Em
seguida, retira-se a pele do pescogo, deixando-o a vista.

apos esta etapa s3o presas tambem as coxas, com a finalidade

de facilitar a extragao da cloaca.

As aves penduradas pelas coxas s30- processadas



automaticamente. Primeiro, sofrem um corte no Ppescogo, que
val da carcaca. até a cabega; em seguida, passam poOr uma
maquina onde é feito o corte da cabega, ficando o pesco¢co. Na
seqiéncia, ocorre retirada da cloaca e o corte abdominal,

apos faz-se a evisceragao.

2.6. EVISCERAGCAQ

As aves do processo manual, passam pelas
plataformas onde as visceras 30 expostas para serem

inspecionadas pela Inspe¢3o Federal.

Os middos que naoc apresentarem problemas de
sanidade, s3o retirados e colocados numa calha, que ©s conduz

até o setor de embalagem de miudos (coragc3o, figado, etc.).

0 restante das visceras nao aproveitavels para o
consumo humano, caem em uma calha e s3o transportadas para

fabricag¢3o de racio.

Em seguida, sao retirados o papo, e a moela que
passa por um processo de limpeza e € conduzida para o setor
de middos. Logo apos @ retirada a traqueia e em seguida

faz-se a extra¢3o dos pulmoes.

Logp apos sao cortadas a cabega e o pescogo.
Faz-se ent3o novas vistorias pelos fiscais da Inspec¢ao
Federal, com a finalidade de certificar-se da auséncia de

visceras, como por exemplo: pulml3o, traquéia, etc.
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As doengcas mais freqientes que s30 observadas
nos frangos pelos fiscais da Inspegio Federal, s3o: Caquexia,
Ascite, Marek, D.C.R. (Doenca Cronica Respiratodria),

Colibacilose, etc.

2.7. DESINFECCA0 E RESFRIAMENTO

ApOs passarem pela inspe¢io, os frangos seguem
para o prechiller, ficando imersos com agua clorada, para a
limpeza e desinfec¢3o dos mesmos, permanecende por mais ou

menos trinta minutos, neste tanque.

Os frangos passam ent3oc atraves de wuma esteira
para o chiller de resfriamento, que também possui um residual
de cloro, e tamBém tem finalidade de hidrafacﬁo dos frangos,
onde permanecem neste tanque, saindo com uma temperatura de &

a 5°C.
0 processo mecanico € praticamente o mesmo

processo, tendo por objetivo aumentar a quantidade de aves

abatidas.

2.8. CLASSIFICACAQ

Os frangos saem do chiller de resfriamento,
caindo em uma esteira, onde e classicado em mercado 1interno,
externo e em termos de qualidade. Os frangos desclassificados

s3o destinados para cortes.



0 frango para ser exportado, deve obedecer

rigorosos critéerios estabelecidos pela empresa.

Os frangos classificados seguem por norias Ppara

o setor de embalagem, onde caem em bandejas que controlam o

peso de cada frango (balangas).

2.9. EMBALAGEM DE MIuDOS

Os miuddos (coragcao, figado, moela, pes, cabeca e
pesco¢o) previamente limpos 550_ embalados e <colocados nos.
frangos; podera também como no caso do croagao, moela, serem
embalados em sacos pléFticos de t kg, que s3o congelados e

enviados para o mercado interno.

2.10. SALA DE CORTES

Os frangos que chegam a sala de corte v3o ser

separados em partes, manualmente ou mecanicamente.

s asas e as coxas sdo inicialmente
classificadas quanto a pesos, hematomas, problemas

incorrentes do abate, etc.

Algumas asas passam pela serra que separa a
ponta, tulipa e drumette. Estas podem ser exportadas inteilras
ou em peda¢os, conforme for o pedido. Sendo vendidas para o

mercado interno tambem.



Também s30 exportadas as coxas com ou sem

sobrecoxas, com peso padronizado.

0 peito podera ou n3o ser filetado e & separado
do dorso e da pele. Em uma mesa retira-se manualmente os
ossos, gelatina, cartilagens, etc., dependendo do mercado

consumidor, como por exemplo:

- Peito Suiga: Peito sem osso, sem pele, inteiro
ou blocos, interfolhado, individual, ou pacote
de 2.500 kg., com 2% de gordura.

- Peito Italia: Peito sem osso, sem pele, com
clavicula, sem gordura.

- Peito H9]anda: Peito com 5% de gordura.

- Peito Ilhas Canarias: Peito sem osso, sem
pele, individual.

- Peito Mercado Interno: Peito com osso, com

pele e inteiro.

Em mesas separadas saoc embalados os produtos que
vao ser oferecidos ao mercado interno como por exemplo: asas,

peito, sambiqueira, etc.

2.11. TUNEIS E CAMARAS

As caixas, bacias com o0s produtos vindos da
embalagem e da sala de cortes,onde sao colocados em carros
com subdivisdes, sendo separados de acordo com o seu destino,

ou seja, mercado interno ou exportagiao.



Quando os carros estao completos s3o conduzidos

aos tuneis, onde permanecem por quatro horas.

A empresa possui seis tuneis com temperatura que

variam de - 30°C a -35°C.

Apos permanecerem o tempo acima mencionado, oS
produtos s3o retirados e colocados nas camaras com uma
temperatura em torno de -20°C, apds s3o transportados por uma
esteira para a embalagem final, s3o .conduzidos ent3c a um
compartimento, com temperatura de -28°C, de onde serdo

expedidos.



2.12. FLUXOGRAMA DO ABATE DE AVES




II1 - SERVICOS DE APOIO

1. CONTROLE DE INSETOS E ROEDORES

1 1. INSEIOS

Os insetos procriam € se alimentam tanto em
materia organica em decomposigio, quanto em alimento

preparado para o consumo humano. ()

Os insetos podem transportar varios

microorganismos contaminados, como bactérias intestinais e

virus.
Os meios para combate a insetos pode. ser:
quimico e mecanico. Os meios mecanicos compreendem

"construgao apropriada dos depositos e planta de
processamento para melhor controle da populag3o de insetos, o
uso de telas nas janelas, entradas com ante-sala ou cortina
de ar, o que permite reduzir o acesso de insetos vpadores e
rasteiraos”. "

Os meios quimicos usados sao 1inceticidas com

ac3o instantanea e outros com a¢3o prolongada, devendo-se ter



0 cuidado no uso deste ultimo para que o0 proprio inseto morto

nao seja contaminante do produto acabado.

No frigorifico, ambos os meios s3o utilizados. A
aplicacao do inseticida € feito por aspersao em todos os
possiveis focos de procriagao de insetos nas dependéncias
externas aos locais de processamento. E realizada duas a tres
vezes por semana e/ou quando se constata a formag¢ao de focos.

0 inseticida usado e  de acao residual

prolongada.

No controle mec3nico, os insetos n3o adentram
nas se¢oes de processamento, pois as janelas tem telas anti-

ingsetos e possui ante-salas nas entradas.

Em inspe¢3o realizada, constatou-se que os
métodos empregados no combate a insetos sao eficazes, uma vez

que nao se constatou a sua presen¢ga nha planta industrial.

1.2. ROEDORES

A natureza da materia-prima trabalhada no
matadouro frigorifico constitui atrative para insetos e
roedores, cuja presengca € de todos os aspectos condenavel

além de poderem determinar sérios problemas a saude publica,

ainda danificam e tornam improprios alimentos qQue os

contenham ou naquele em que Sua presenca fol assimilada. (®1)

Os ratos vivem tanto no lixo quanto no alimento,

.



freqientemente alternando entre esgoto e a planta industrial.
Assim, ele vai de locais contaminados e infestadoé a locais
em que prevalecem as condigoes sanitarias. Eles carregam os
microorganismos nos pes, nos pelos e na barriga espalhando,

desta forma, os microorganismos. (*)

0 controle de roedores sera efetivo se
combatemos o problema na sua origem, ou seja,

dificultando-lhes o acesso & abrigo e alimentacio.

O combate 3 roedores no Frigorifico Perdigdo

compreende.

a) Prevenc3o: O programa de preven¢ao adotado consiste em
manter todos os arredores da planta industrial limpos,

manuten¢g3o de um grande espago livre com gramineas

plantada e constantemente aparadas.

b) Combate Direto aos Roedores: Que consiste na aplicagao de

raticidas do tipo anticoagulante.

2. LIMPEZA E SANITIZACAD:

A limpeza €& fundamental para a higiene da fabrica e
preserva¢cio dos alimentos. 0 saneamento deve ser eficaz no
que se refere a limpeza, dispondo cada estabelecimento de
grupos de funcionarios destinados a realizd-la. Deve cobrir
toda a fabrica, dependéncias, instalagbes, utensilios e

ferramentas, além da roupa utilizada no trabalho diario. (%=°)



2.1. 1IPDOS DE LIMPEZA

- Limpeza microbioldgica
- Limpeza fisica
- Limpeza aparente

- Limpeza quimica

A sanitizagao é realizada por meio fisico, com
jatos de vapor e dgua quente e quimico, com desinfetantes
apropriados sendo que, periodicamente se realizam testes de
eficacia do desinfetante usado, bem como de outros

desinfetantes que surgem no mercado.

Fazem parte das atribuigdes do Controle de
Qualidade: controle de insetos e roedares bem como da limpeza

e sanitizagao.



IV - CONTROLE DE QUALIDADE

Industrialmente, define-se qualidade como "uma medida
de pureza, eficacia, sabor, cor, peso, maturidade ou outros

atributos caracteristicos ao produto.” (29)

Tambem pode ser definida como o conjunto de
caracteristicas que diferenciam as unidades individuais de um
produto, e tem relativa importancia no grau de aceitabilidade

daquela unidade pelo consumidor.” (=)

A qualidade de um alimento nao e definida
uniformemente. Para a carne e produtos carneos, a qualidade €

uma variavel considerada sob muitos aspectos.

Qualidade para o consumidor tambem consiste na
uniformidade e consistencia de um determiando produto, com
relag30 a cor, paladar, textura, ou seja, produto que

apresenta sempre um mesmo padrao de qualidade.

Embora o departamento de controle de <qualidade seja
diretamente responsavel pela qualidade dos materiais que

entram na empresa e dos produtos que dela saem, a qualidade



em

si & "criada" por todos os membros da organizacao, desde

o gerente até o simples operador de maquinas.

2. FUNCBES DO CONTROLE DE QUALIDADE

Entre as fun¢goes do controle de qualidade

destacam-se:

a) Aumentar a eficiéncia da produ¢3o pelo controle de perdas;

b)

c)

no

a)l

b)

c)

a)

Manter um padrao aceitadvel para o consumidor,

de saude publica e também de mercado;

por questoes

Manter gqualidade aceitavel para o produtor, isto e, a um

custo que seja justificado. (*®)

.

3. SISTEMA DE AVALIACAO DE QUAL IDADE

Os sistemas adotados para avaliar e manter <qualidade

frigorifico constam de:

Inspe¢c30 nas linhas de produc¢ao;
Analises de laboratorio;

Testes diversos.

3.1. INSPECOES REALIZADAS NAS LINHAS DE

PRODUCAD

Atencao especial e dada ao fator higiene,

duvida alguma o principal responsavel pela

pois & sem

qualidade do

produto final. S30 observadas a higiene pessoal (cabelos,

m3os e uniformes), limpeza das instalacoes e

equipamentos.



b) Verificagdao de temperaturas; nas maquinas de desinfeccao,
nas linhas de abate, espostejamento, cozimento de produ-
tos, nas salas de processamento, estufas de cozimento,
camaras de resfriamento e congelamento, nas massas prepa-
radas, tanques de resfriamento, na expedigao dos produtos;

c) Inspeg3o de penas, pelos e sujidades nas aves e carcagas
de suino respectivamente;

d) aspectos e odores de carnes,;

e) Qerificacﬁo do tamanho, forma, integridade e consisténcia
de produtos industrializados;

£} Aspectds visuais de produtos processados brilho, cor,
aparéncia) e outros;

9) Condigbes de armazenagem e distribuig¢3o;

h) Testes com tripas;

.

1) Etc.

4. CONSIDERACGES SOBRE O CONTROLE DE QUAL IDADE

0 controle de qualidade desempenha um paprel
importantissimo na inddstria alimentar, pois dele dependem a
saude de todos nods, aléem de proporcionar produtos com alta
tecnologia e acima de tudo, garantir a qualidade dos

produtos.

S3o0 tantas as funcOes do controle de qualidade dentro
de uma inddstrig, mas podemos destacar: controle de materia-
prima; controle das etapas de fabricag3o; detecc3o dos pontos
criticos no processamento; controle do produto acabado
(caracteristicas organolépticas, fisico-quimicas, etc ),

controle higiénico em todas as etapas de processamento.

-



V - LABORATORIO

1. CONSIDERACGES

As analises fisico-quimicas e microbioldgicas
deempenham um papel fundamental n3o so do produto final, como

tambeém das etapas de processamento.

Os resultados obtidos permitem muitas vezes a solucao
de problemas no processamento, além de proporcionar produtos

com alto padr3o de qualidade e de alto valor nutricional.

O0s aspectos fisico-quimicos (gordura, proteina,
umidade, etc.) sao muito importantes, pois todas estas
caracteristicas devem ter um minimo de perdas durante o

processamento da carne e de produtos carneos.

Os fatores microbioldgicos também desempenham um
papel fundamental no controle do processamento da carne e
seus derivados, pois através destes fatores e ague se
detefmina o 9grau de salubridade da materia-prima -e do
prodgto, pode determinar a conservacao do produto (vida de

prateleira).
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2. MATERIAIS DE LABORATAORIOD
Os materiais e aparelhos utilizados no laboratorio,

nas analises de carnes e derivados, s3o aparelhos, vidrarias

e outros materiais comuns em laboratorio.

3. ANALISES - PREPARO DA AMOSTRA:

- N3o se deve utilizar amostras pequenas visando com
isso evitar perdas de umidade durante a preparacio

e manejo;

- As operacags de divis3o, moagem e mistura devem ser
realizadas de forma cuidadosa e rapida, sem aquecer
muito a amostra na moagem para evitar perdas de
umidade por evaporag3o e ou modificacGes quimicas

da amostra;

- Evitar o contato da amostra com papeis que possam

absorver umidade e gordura;

- Passar a amostra pelo moedor de forma que a amostra
fique bem moida, homogeinizar bem antes de passar

para o frasco;

- Identificar a amostra mediante etiqueta visivel e
adequadamente escrita com o0s seguintes dados .

produto, dia, hora de coleta, temperatura, etc.;

- As amostras devem ser homogeneizadas novamente na

-
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operacg3o de pesagem das diversas determinacdes;

- Realizar todas as operagbes com O maximo de
cuidado, para se evitar possiveis erras

operacionais,

- As amostras coletadas devem ser significativas para

se obter wvalor analitico da amostragem;

- - As operagoes de pesagens devem ser rapidas, sem
interrup¢des para se evitar erros de pesagens. Os
pesos devem ser sempre anotados na ficha de

analises e os calculos conferidos e executados de
maneira cuidadossa para se obter resultados

confiaveis.

4. ANALISES DE_LABORATORIO

S30 analises realizadas no laboratorio:

4 1. ANALISES FiSICO-QUIMICAS

As analises fisico-quimicas 3o ralizadas em
mateérias-primas, condimentos, produtos seml-acabados e

acabados. ’ )

- Minerais;
- Proteina,

- BGordura; -



4.2. AN

FH;

Nitrito e Nitrato,

Cloreto de sodio;

Unidade;

MHidratay3c em frango,
Fosfato #m cuondimentos,
Prova de Szilificnagdo,
Iindice de Perdxidos;

ficidez em e~xtrato alcodlico,
Determinac3o de fibras;
Determinac3ao de Carbohidratos,;
Aw (Atividade de agua);

Teor de ossos;

Densidade dtica em corantes;

Prova de Sanidade em carnes (Reag¢lo
Reag30 de Kreiss, Rea¢3o0 de Nessler,
Gas Sulfidrica, pH, prova de cocc¢3o,

Umidade, acidez em banha,

Etc.

ALISES DE _4&GUA

agua apresentam

MAlsS ~OMUNS SAc

silica, os sso0il1dus d:issolvidos € suspensos, a

nrgiarica, Oleo,

de Ehe
Jeacian
etc. i,

As 1rourezas normalmente encontradas

-2 em forwa dissnlvida ou  Em  SuULPSNSAO.

sases oo o ~lerdos, ofc

calcro, #:4yres.0, bicarboaratos, carbhor a



> .

As analises de agua da caldeira visam o

controle do tratamento de 3gua, com a seguinte funcao.

- Reduzir a corros3o de metais;
- Impedir a forma¢io de depositos,
- Impedir o arraste da agua do gerador

de vapor.

S3o0 analises realizadas para este

controle.

- pH;

1

Alcalinidade em hidroxidos;

- Dureza;

Cloretos;

Sulfito;

Silica;

Fosfatos,

Solidos totais dissolvidos;

DQutras.

4.2.2. AGUA R

- pPH;

- Alcalinidade;
- Dureza,

- Silica;

- Cloretos,

- Ete.



.3.

4.2.3. AGUA POTAVEL

- pH;
- Alcalinidade;
- Dureza;

- Ferro;

- Materia organica,

- Cloretos;
- Clore Residual,

- Dydissolvido;

~ Aluminio Residual;

- BGas carbodnico;

- Exame microbiologico;

- Etc.

E.T.E.

A Perdig3o utiliza o sistemsa

de

tratar a agua que e devolvida para o Rio do Pe

flotagao para

ixe. Esta em

fase de implantac¢io o sistema de tratamento microbioldgico da

agua.

4. 4. ANALISES MICROBIOLOGICAS
a linha de produtos 1industrializados,
materias-primas, aguas servidas e

Os exames microbiologicos efetuados cobrem toda

(carcacas e equipamentos).

sem

também

i-processados,

superficies



Apds a coleta de amostra, preparam—-se as

dilui¢des, inoculagdes, em meios apropriados, e 1incuba¢3o a

temperaturas adequadas.

S30 exames realizados:

- Contagem total de mesofilos;

- Contagem de

fungos e leveduras;

- NMP Coliformes totais;

- NMP Coliformes fecails;

- Contagem de
- Detecc¢io de
- Deteccao de
- Detec¢3o de

- DButros.

4. 5. DUTROS TESTES

Estafilococos coagulase positiva;

Salmonella sp;

Clostridium Sulfito Redutor;

bactérias halofilicas;

REALIZADOS NO LABORATORID

- Conservagio

de produtos por lote;

- Testes com aditiveos quimicos;

- Degusta¢io em produtos;

- Eficacia de

desinfetantes (microbiolodgices);

- Produtos novos;

- Dutros.

Observa¢ao: -

As analises microbioclogicas e

fisico-quimicas encontram—-se nas

referéncias (3, ¢. BR, R&, R¥,



- Ds métodos utilizados pela Perdi-
g30 nas analises fisico-quimicas
s30 os metodos wutilizados pelos
laboratdrios oficiais do pais, bem
como as métodos wutilizados para
microbiclogia s3o met odos de

padr3o internacional.



VI - EMBALAGENS E DESENVOLVIMENTOS DE PRODUTOS

1. CONSIDERACOGES

A Perdig3o0 conta com um setor que € ©o responsavel
pelo desenvolvimento de novos produtos, bem como de navas
embalagens. Este setor recebeu o nome de gerencia de

produtos.

Cabe a geréncia de produtos e Diretoria Técnica
fornecer idéias de novos produtos para acompanhar a evolugao
de tecnologia e fornecer novas opgoes de compra aos

consumidores.

As idéias sugeridas pela geréncia de produtos sao
discutidas juntamente com a Diretoria Técnica, estas idéias
tambeéem s30 discutidas baseando-se nos recursos materiais
(magquinas, matérias-primas); bem como os recursos humanos

disponiveis.
Uma vez discutido sobre a viabilidade de se 1indus-
trializar o produto, s3o efetuados inumeros testes para se

colocar no mercado um produto com alto padr3o de qualidade.

Quando aprovado o produta, €& feito um processo que
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devera ser registrade na Secretaria de Inspegaoc de produtos
de Origem Animal, o qual verificara se o produto esta dentro
das normas quanto a formulagdo wutilizada, PYrOoCesso de

industrializacio e embalagem.

Uma vez aprovado o processc, obtem-se um numero de
registro para o novo produto, e podera ent3c dar 1inicio a

produ¢cac deste.

Fazem parte das atribui¢Bes da geréncia de produtos:

- Desenvolvimento de novas produtos,

- Correcbes de embalagens, que surgem na produgao de
todos os produtos industrializados,

- Testes de condimentos;

- Novas embalagens,

- Decide o que sera comprado em termos de embalagem,

condimentos e <quaisquer outros elementos que
. compoem o produto, atraves de contatos com
fornecedores,

- Qutros testes.

2. EMBALAGENS

Uma embalagem de alimentos € uma estrutura destinada

a conter um produtoc alimenticio de maneira a.

a) Tornar mais faci)l e mais seguro transporta-lo;
b) Protegé-lilo contra contaminac3o ou perda,
c) Proteger o produto contra danos ou degradacoes;

d) Prover um meic conveniente para apresenta-1o0 ao consumidor



de forma atrativa.

Alem disso, a embalagem contem, impressas em seu

exterior, informacoes e mesmo decoracoes com a finalidade:

- Identificar o conteudo, bem como o tipo e a
quantidade;

- Identificar o fabricante, bem como a qualidade do
pro@uto;

- Atrair a ateng¢3ao do comprador;

- Persuadir o comprador a adquiri-lo;

- Instruir o consumidor no uso do produto.

As exigéncias das embalagens das carnes e seus
derivados, dependem dos tipos de vprocessamentos e
comercializag3o a que se submetem. Cada um dos metodos de
conservagao das carnes infiui nas exigéncias das embalagens

de forma caracteristica.

As embalagens requerem como caracteres basicos o
conhecimento quimico e biolodgico da carne e seus derivados,
além dos processos fisicos que o produto podera ser

submetido, da composi¢30 quimica e Tfisica da propria

embalagem.

A fun¢g3o principal da embalagem € a de conservar o
produto, por isso, deve-se levar em conta que as embalagens

devem manter e nunca diminuir a qualidade do produto.



COHCLUSGES

0 ramo da industrializagao de carnes e
extremamente complexo. S3oc inumeras as praticas tecnologicas
utilizaveis, porém, todas devem objetivar um produtc de boza

qualidade.

Procurou-se, no transcorrer do relatorio, dar
uma visao global dos erocessos de transformacao desde o©
recebimento dos animais (suinos e aves), até a obtencio de
produtos e subprodutos que completam as etapas de

industrializacio.

fic normas primordiais de uma industria moderns,
s30c as de se obter uma alta produg3c, com um bom nivel de
qualidade, de produtos que tontenbham valor nutritivo
apreciavel, de caracteristicas organcléepticas agradaveis e

que sejam de pregcos acesivels para o0s consum:idores.

que nos,

.

Satisfazer & estas condicoes
tecndlogos de alimentos, devemos nos empenhar, para que no
futuro consigamos novas fontes de alimentos para sUprir &

alimentag3o humana.
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Na expectativa de ter alcangado o0s objetivos

fixados, com a ajuda recebida nos esclarecimentos dos

orientadores e com os conhecimentos teoricos recebidos no

periodo de graduag3o, encerramos aqui mais wuma importante

fase de nossa formagio profissional.
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PERNIL TRADICIONAL COM ALCATRE
PORK LEG, BONE-IN, SKINLESS AND FATLESS (LONG
CcuT)

JAMON CON HUESO Y SIN CUERO (CORTE LARGO)
JAMBON AVEC L'OS, DECOUENNEE, DEGRAISSEE
(TRANCHE LONGUE)

PROSCIUTTO DI MAIALE, CON OSSO, SENZA COTENNA,
SGRASSATO (TAGLIO LUNGO)

Peso maximo por pega
Maximum Weight per piece
Peso maximo por pieza
Poids maxima par piéce
Peso massimo pezzo singolo
7 kgs (15 Ibs)

Embalagem: Individual em folha de polietileno e em caixas
de papeldo, com 4 a 6 pegas por cx. de 30 kg/liquido.
Packing: Individually wrapped in polyethylene and packed 4
to 6 pieces per carton weighing 30 kg/net (66 Ibs).
Embalaje: Individual en polietileno, 4 a 6 piezas en cajas de
cartén con 30 kg/neto.

Emballage: Individuel en feuille de polyéthylene et en car-
ton contenant 4-6 piéces de 30 kg/net.

Imballaggio: Individuale polietilene e casse di cartone da 4-
6 pezzi con 30 kg/netto.




PALETA DESOSSADA
PORK SHOULDER, BONELESS AND FATLESS
PALETA SIN HUESO Y SIN GRASA

EPAULE DE PORC, DESOSSEE, DECOUENNEE
ET DEGRAISSEE

SPALLA DISOSSATA E SGRASSATA

Peso por pega / Weight per piece / Peso por pieza
Poids par piéce / Peso cadauno: 2,3-4,0 kg (5,06 - 8.8 Ibs)

Embalagem: Individual em folha de polietileno e em caixas
de papeldo contendo 7 a 10 pegas. Peso: 25 kg/liquido.
Packing: Individually wrapped in polyethylene and packed 7
to 10 pieces per carton weighing 25 kg/net (55 Ibs).
Embalaje: Individual en polietileno da 7 a 10 piezas por caja
de cartén pesando 25 kg/neto.

Emballage: Individuel en polyéthyléne et en carton conte-
nant 7-10 piéces. Poids par carton: 25 kg/net.

Imballaggio: Individuale polietilene e casse di cartone da 7-
10 pezzi con 25 kg/netto per cartone.

Etiqueta de Identificagdo / Identification Labels
Etiqueta de Identificacion / Etiquette D'ldentification
Identificacione

1 129.0



Etiqueta de Identificagdo / Identification Labels
Etiqueta de Identificacion / Etiquette D'ldentification

Identificacione

136.0

PERNIL DESOSSADO

PORK LEG, BONELESS, SKINLESS AND FATLESS
JAMON SIN HUESO, CUERO Y GRASA

JAMBON DE PORC, DECOUENNEE, DEGRAISSEE
ET DESOSSEE

PROSCIUTTO DI MAIALE DISOSSATO, SGRASSATO
E DISCOTENNA

Peso por pega / Weight per piece / Peso por pieza
Poids par piéce / Peso cadauno: 4,0 - 6,0 kg (8.8 - 13.2 Ibs)

Embalagem: Individual em folha de polietileno e em caixas
de papeldo contendo 6 pegas e pesando 30 kg/liquido.
Packing: Individually wrapped in polyethylene and packed 6
pieces per carton weighing 30 kg/net (66 Ibs).

Embalaje: Individual en polietileno, 6 piezas por caja de car-
ton. Peso: 30 kg/neto.

Emballage: Individuel en feuille de polyéthyléne et en car-
ton contenant 6 piéces. Poids: 30 kg/net.

Imballaggio: Individuale polietilene e casse di cartone de 6
pezzi. Peso: 30 kg/netto per cartone.



> S

FILEZINHO
PORK TENDERLOIN
SOLOMILLO

FILET MIGNON DE PORC
FILETTO

Peso por pega / Weight per piece / Peso por pieza
Poids par piéce / Peso cadauno: 0,200 - 0,350 kg (0.44
0.77 Ibs)

Embalagem: De 3 a 4 pegas em folha de polietileno e em
caixas de papeldo pesando 28 kg/liquido.

Packing: Between 3 to 4 pieces wrapped in polyethylene
packed in cartons weighing 28 kg/net (61.6 Ibs).

Embalaje: De 3 a 4 piezas en polietileno y en cajas de car-
ton de 28 kg/neto.

Emballage: 3-4 piéces en feuille de polyéthyléne en carton
contenant 28 kg/net.

Imballaggio: Da 3-4 pezzi en polietilene e en casse di carto-
ne con 28 kg/netto per cartone.

Etiqueta de Identificagdo / Identification Labels
Etiqueta de Identificacion / Etiquette D'ldentification
Identificacione

104.0




COSTELA (INTEIRA)
PORK SPARERIBS
PECHITO DE CERDO CON HUESO (COSTILLAR
DE CERDO)

PLATS DE COTE (TRAVERS DE PORC)
COSTINE

Peso por pega / Weight per piece / Peso por pieza
Poids par piéce / Peso cadauno: 0,900 - 1,300 kg (1.98
2.86 Ibs)

Embalagem: Individual em folha de polietileno e em caixas
de papeldo contendo 18 a 22 pegas pesando 25 kg/liquido.
Packing: Individually wrapped in polyethylene and packed
18 to 22 pieces per carton weighing 25 kg/net (55 Ibs).
Embalaje: Individual en polietileno, 18 a 22 piezas por cajas
de cartdn con 25 kg/neto.

Emballage: Individuel en feuille de polyéthylene et en car-
ton contenant 18-22 pieces. Poids par carton: 25 kg/net.
Imballaggio: Individuale polietilene e casse di cartone da
18-22 pezzi con 25 kg/netto per cartone.



CARCACA CONGELADA
FROZEN PORK SIDES (CARCASS)
MEDIA CANAL

DEMI PORC
MEZZENA DI MAIALE

Peso por pega / Weight per piece /
Peso por pieza / Poids par piéce / Peso cadauno:
25-32 kg (55-70.4 Lbs)

Espessura do Toucinho / Thickness of Lard
Espesura de la Grasa / Epaisseur du Bacon
Spessore de la Pancetta: 2,5- 3,5 cm

Embalagem: individual em polietileno e estoquinete
Packing: Individually wrapped in polyethylene & stockinet
Embalaje: Individual en polietileno y estoquinete
Emballage: Individuel en polyéthyléne et stockinette
Imballaggio: Individuale en polietilene e stochinette

Etiqueta de identificagao/ldentification Labels/Etiqueta de
identificacion/Etiquette D’'ldentification/Identificacione:

=
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