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Terceirizagéo, Incentivos Fiscais e
Capacitacao Tecnoldgica

refor¢aram nossa convic¢ao de que
a filosofia de trabalho do CTC esta no
caminho certo. Em primeiro lugar varias
empresas de grande porte desativaram
ou estdo desativando seus centros de
pesquisa. Isso ndo significa que essas
empresas vao abandonar suas atividades
de pesquisa e desenvolvimento. Pelo
contrario, estdo mantendo equipes
tecnicamente preparadas para buscar
e assimilar a assisténcia cientifica,
tecnologica ou de controle de qualidade
que necessitam, nas universidades,
centros de pesquisa governamentais
¢ laboratoérios privados. Em suma,
essas empresas estilo terceirizando
suas atividades de P&D. Isso nos
leva a questionar a conveniéncia de
empresas de porte médio implantarem
centros de pesquisa e desenvolvimento
ou direcionarem seus laboratorios de
controle de qualidade para atividades
de desenvolvimento. A construgdo de
prédios ou a adaptacdo de instalagdes,
primeira etapa do processo, ¢ a parte
mais facil e a que confere a impressao
de que a idéia esta concretizada. Mas a
seguir ter-se-a que investir milhdes de
cruzeiros em aquisi¢ao de equipamentos
e instrumentac@o e, 0 mais importante,
contratar-se pessoal qualificado.
Entra-se na fase operacional e iniciam-
se as demandas por manutengdo de
equipamentos e instrumentos, reposi¢ao
de reagentes e vidrarias, treinamento
de pessoal e descobre-se o postulado:

r] ois acontecimentos neste ano

pesquisa toma tempo e custa caro.

O segundo acontecimento foi a
regulamentacdo da Lei 8661/93,

que dispde sobre incentivos fiscais

e capacitagdo tecnoldgica das

empresas por meio dos Programas de
Desenvolvimento Tecnologico Industrial
(PDTI). Por capacitagdo tecnoldgica
entende-se a capacidade das empresas
de desenvolver endogenamente
inovagoes tecnologicas, bem como
selecionar, absorver, adaptar, aperfeigoar
e difundir tecnologias nacionais ou
importadas. Os programas poderdo ser
propostos e executados por empresa
isolada, associac¢do entre empresas

ou associagdes delas com instituigdes

de pesquisa e desenvolvimento.

Compete ao Ministério da Ciéncia e
Tecnologia aprovar os programas, assim
como credenciar 6rgdos e entidades

de fomento ou pesquisa tecnoldgica
para o exercicio dessa atribuigdo

e para acompanhar e avaliar sua
implementagao pelos beneficiarios.

Em relagdo aos incentivos fiscais, os
PDTI prevéem dedugdo de até 8% do IR
devido, além de crédito de 50% do IRF ¢
reducdo de 50% do IOF, além de outros
incentivos detalhados na Lei 8661/93.

Esses dois fatos nos estimulam a buscar
suporte para que o CTC se capacite
cada vez mais em recursos humanos e
instalacdes, para que o setor de carnes
continue se associando conosco e faga
uso dos beneficios previstos na lei.
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Velocidade de Congelamento e a Qualidade da Carne Bovina

r congelamento ¢ um método de
Jpreservac;ﬁo muito utilizado para
viabilizar a comercializagao de carne,
porque temperaturas em torno de —18°C
retardam ou inibem o crescimento
microbiano e também as reacdes
quimicas que causam deterioragao.

O tempo de estocagem ¢ a qualidade

da carne congelada dependem de uma
série de fatores, como a velocidade de
congelamento, a temperatura inicial da
carne, contagem microbiana inicial, teor
de gordura, tipo de embalagem, etc.

Com relagdo a velocidade de
congelamento, varios estudos tém sido
feitos para se determinar a sua influencia
na qualidade final da carne descongelada
e cozida. E amplamente reconhecido que
o congelamento lento ¢ desaconselhavel,
pois proporciona a formagao de cristais
de gelo que irdo causar danos as

células musculares e grande perda de
liquido durante o descongelamento.

Aumentando a velocidade de
congelamento, através de métodos
criogénicos ou com conveccdo forgada
de ar frio, formam-se cristais de gelo
bem pequenos, devido o produto
permanecer pouco tempo na temperatura
de cristalizacdo. Existe, entretanto,
limitagdo a esse aumento na velocidade
de congelamento para que haja o minimo
de alteragdes na estrutura do musculo e
das suas propriedades fisicas e quimicas.

Estudos feitos com o musculo
“longissimus dorsi”, congelado

em ar com equipamento frigorifico
experimental e regulado para —14°C e
—20°C, resultaram em velocidades de
congelamento de 0,22cm/h e 0,39cm/
h, respectivamente. Velocidades de
congelamento maiores (3,33cm/h,
3,95cm/h, 4,92cm/h e 5,55cm/h) foram
obtidas em tunel continuo com expansio
de didxido de carbono ligiiefeito

(CO,), regulando-se a quantidade

de gas injetado no tinel, para obter
temperaturas de —40°C, —-50°C, —-60°C

e —78°C, respectivamente. Os cfeitos
dessas velocidades foram verificados
pelas mudangas nas propriedades fisicas
e quimicas da carne e também pela
solubilidade das proteinas miofibrilares.
A avaliagdo sensorial foi feita com
bifes cozidos e analisados quanto a

sua maciez, textura e suculéncia.

A perda de peso durante o
congelamento, descongelamento ¢
coccdo, avaliada separadamente e em
conjunto, se mostrou maior na carne
congelada lentamente (0,22cm/h e
0,39cm/h) do que nas congeladas mais
rapidamente, o que ja era esperado.
Porém, analisando as perdas de peso
somente na cocgdo e comparando
com um numero de controle ndo
congelado, esta perdeu menos peso
que todos os outros congelados.

Em alguns trabalhos ¢ citado que

as perdas durante o cozimento sdo
maiores no caso de carnes congeladas
rapidamente e, dessa forma, o total de
perdas, considerando congelamento,
descongelamento e cocgdo, seria
muito proximo, independentemente
da velocidade de congelamento.

Por outro lado, alguns experimentos
feitos com congelamento abaixo do
ponto eutético (-70°C) mostraram
que as perdas durante o cozimento
sdo ainda maiores, 0 que comprova
que as menores alteragdes na
estrutura das fibras ainda ocorrem
em velocidades de congelamento
proximos ao ponto eutético.

A perda de agua durante o
descongelamento ndo mostrou um
comportamento regular com o acréscimo
da velocidade de congelamento e
acredita-se que esta relacionada com o
tempo requerido para a temperatura da
amostra cair de —1°C até —7°C. O tempo
caracteristico de 18 minutos parece

ser o que apresenta a maior ruptura de
fibras e, portanto, em valores acima

ou abaixo desse, as perdas de agua

no descongelamento sdo menores.

A capacidade de retencdo de agua

no musculo mostrou-se afetada

pela variacao na velocidade de
congelamento, sendo que para as
menores velocidades ocorre uma
baixa capacidade de retengdo de agua,
aumentando até o valor de 3,95¢cm/h
e, em seguida, diminui novamente.

E interessante notar que as carnes
congeladas rapidamente apresentaram
capacidade de retencdo de agua maior
que a ndo congelada e, por sua vez, a
maciez da carne estd correlacionada
diretamente com essa propriedade.

34

Amostras congeladas nas velocidades

de 3,33cm/h e 3,95cm/h apresentaram

as menores alteragdes na estrutura
muscular e no estado das proteinas
miofibrilares. A capacidade de retengdo
de dgua desses musculos foi a maior
entre as amostras e a sua maciez sendo
superior inclusive a carne ndo congelada.

Analisando a solubilidade das proteinas
miofibrilares, como uma forma de se
medir os danos causados as fibras e
miofibrilas, também ficou evidente que
em carnes congeladas mais rapidamente,
a solubilidade ¢ maior e, em geral, se
mostrou superior a carne nao congelada.
Porém, nas duas maiores velocidades
estudadas, houve um decréscimo na
solubilidade, o que confirmou mais

uma vez o que ja fora observado
anteriormente ¢ demonstrou que em
velocidades elevadas também ocorre
uma maior destrui¢do das miofibrilas,
ocasionando baixa solubilidade de
proteinas miofibrilares, baixa capacidade
de retencdo de 4gua e uma carne mais
dura e seca, embora ainda melhor que

as carnes congeladas lentamente.

A analise sensorial também evidenciou
que das amostras cozidas, as que

se mostraram mais tenras foram as
congeladas rapidamente e, dentre elas,
a velocidade de 4,92cm/h foi a melhor.
Quanto a suculéncia, a analise mostrou
que as amostras congeladas a 3,95cm/h
e 4,92cm/h foram as mais suculentas,
enquanto as amostras congeladas
lentamente foram as mais secas.
Conclui-se, entdo, que as condi¢des
6timas para congelamento de carne em
pedagos sdo aquelas com velocidade de
congelamento entre 2 e Scm/h, as quais
podem ser obtidas com temperaturas
ligeiramente superiores a do ponto
eutético da carne (—40°C e —60°C).
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Opiniéo das Organizacoes Chapecé

‘\s Organizacdes Chapecd, em
J™\41 anos de atividade, estdo entre

0s maiores grupos agroindustriais
brasileiros dos ramos avicola e suinicola.
Com quatro unidades industriais, a
empresa tem seus produtos distribuidos
no mercado nacional e no exterior.

A Chapec6 produz uma diversificada
linha de produtos derivados de
suinos, na forma “in natura”,
embutidos, salgados ¢ defumados

e frangos inteiros e em cortes.

Em termos de participag@o nas
exportacdes brasileiras de carnes de
frangos e suinos, a Chapecé ocupa

a terceira posic¢ao, vendendo para os
mercados asiatico, africano, europeu,
centro e latino-americano. A area

de distribui¢do do mercado interno

atinge os mais variados pontos do
territdrio nacional, via filiais proprias
ou através de meia centena de
representantes espalhados pelo pais.

As Organizagdes Chapeco formam
um conglomerado composto pela
S.A. Industria e Comércio Chapecé
(controladora), Chapecé Cia.
Industrial de Alimentos, Chapec6
Empreendimentos S/A, Chapec6
Corretora de Seguros, Chapeco
Taxi Aéreo Ltda. e Fundacio Plinio
Arlindo De Nes, além da Cooperativa
de Consumo Chapecé Ltda. e a
Associacao Desportiva Classista
Chapeco, ambas administradas

pelos proprios funcionarios.

A Chapecé tem apoiado o Modelo
Associativo do CTC, sendo um

exemplo de cooperagdo que tem trazido
beneficios ao setor de carnes. J& fizemos
uso das instalacdes e servigos do CTC,
0 que nos poupou de investimentos

em planta-piloto, laboratorios, etc.

Acreditamos que a introdugdo da
garantia de qualidade entre os servigos
prestados pelo CTC iré auxiliar as
industrias a implantarem a qualidade
total e fazemos votos de que o boletim
TECNOCARNES, importantg_elo de

|nf|uéncia do Escaldamento, Esfola e Desossa a Quente na
Qualidade da Carne Suina

qualidade da carne suina pode ser
J™\influenciada negativamente pela
condi¢do PSE (carne palida, flacida e
exsudativa) e DFD (carne escura, firme e
ressecada). A presenca dessas anomalias
afeta as propriedades funcionais do
musculo destinado ao processamento,
bem como a aparéncia do produto final,
prejudicando, assim, a industrializagdo
e comercializagao dessa carne.
As anomalias PSE e DFD sao
sempre causadas pelo “stress”, que
geralmente, mas nem sempre, estao
associadas a uma condi¢do genética
que determina o PSS (sindrome da
sensibilidade ao “stress”). Entretanto,
além dos fatores genéticos, as condi¢des
ambientais e ante ¢ post-mortem podem
influenciar a qualidade da carne.

O metabolismo post-mortem do
musculo suino ¢ relativamente rapido
e isso compromete a CRA da carne,
ocasionando freqiientes perdas por
exsudacdo. O escaldamento e o
chamuscamento, etapas do processo

de abate usualmente empregadas nos
abatedouros comerciais para remogdo de
cerdas, adicionam um estresse térmico
que influencia negativamente a CRA. A
glicolise e o desdobramento do ATP sao
acelerados por temperaturas musculares
mais altas, o que pode provocar uma
rapida queda do pH e assim antecipar

o inicio da fase correspondente ao
enrijecimento muscular. A esfola,
remocao da pele suina, tem sido sugerida
como uma alternativa para minimizar

os efeitos negativos que o escaldamento
e o chamuscamento podem provocar

na qualidade da carne (SMULDERS

& EIKELEMBOOM, 1983).

Nessa linha de pesquisa, foram
realizadas varias investigagoes
confirmando os efeitos benéficos que
a técnica da esfola proporcionou para
a qualidade da carne suina. HART

& SYBESMA (1984) reportaram
uma redugdo sensivel da incidéncia
de PSE. VOOGD (1983) concluiu,
nos seus estudos, que a cor, CRA ¢
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maciez da carne foram melhoradas
consideravelmente. TAKACS &

BIRO (1985) constataram uma
reducdo na propor¢ao de carne PSE
principalmente no pernil. Estes autores,
entretanto, sugerem que a pratica

da esfola pode ter efeito marcante

na qualidade da carne suina quando
combinada com a desossa a quente.

A desossa a quente consiste na
separacdo dos musculos e subseqiiente
acondicionamento em embalagem
adequada, antes de proceder o
resfriamento da carcaca. Essa operacdo
tem sido indicada como um meio

de evitar a perda de peso da carcaga
durante o resfriamento (CROSS &
SEIDMAN, 1985). Outro aspecto
vantajoso € o resfriamento mais rapido
do musculo desossado a quente devido
a maior propor¢ao aérea/volume,
contribuindo, dessa maneira, com o
CRA. O metabolismo post-mortem do
musculo suino ¢ relativamente rapido
e para ndo afetar negativamente o
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CRA, ¢ necessario que as operagdes de
desossa a quente e resfriamento sejam
efetuadas rapidamente. Quando a técnica
de esfola ¢ utilizada em substitui¢ao

ao escaldamento, o tempo do inicio da
desossa pode tornar-se menos critico.

Os problemas de ordem higiénico-
sanitaria proporcionados pelo
escaldamento tém sido muito discutidos
(TROEGER & WOLDTERSDORF,
1987). O tanque de escaldamento

¢ reconhecido como uma fonte

de contaminag@o microbiana ¢ a
faixa de temperatura da agua de
escaldagem comumente empregada
nado ¢ suficiente para eliminar todas
as células vegetativas e esporos.

Com relagdo a microbiologia da carne
suina desossada a quente, os poucos
dados de literatura existentes sugerem
que essa técnica compromete a
qualidade microbioldgica. VAN LAACK
(1991) reportou, no entanto, que a
desossa a quente ¢ microbiologicamente
segura quando os procedimentos das
boas praticas de manufatura (BPM)

sdo adotados. E claro que os riscos

de higiene na desossa a quente sdo
maiores e pode-se questionar se BPM

desenvolvidas para o procedimento
convencional do processo de abate
sdo apropriadas para as operagdes
envolvendo esfola e desossa a quente.
As consideragdes feitas até o

presente ressaltam a importancia da
continuidade dessa linha de pesquisa,
pois as informagdes provenientes do
projeto a ser iniciado ainda este ano
no CTC poderdo mostrar as vantagens
operacionais e econdmicas das técnicas
de abate a serem estudadas, vantagens
essas que podem ser evidenciadas
principalmente quando a qualidade

da carne suina for considerada.
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“Cook-in”

r conceito e cozinhar carne em
Jplésticos flexiveis, seguido pela
distribui¢do nos mesmos materiais,
tem apresentado um significativo
éxito da embalagem de alimentos. Os
processadores tém tido maiores retornos
através de aumento de rendimento

e economia de trabalho, enquanto

os usuarios finais tém a expectativa
de produtos de melhor qualidade e
com maior tempo de conservagao.

O processo de cozimento/distribui¢ao
tem a vantagem de estender a vida-
de-prateleira do produto, uma vez
que a carne cozida ndo ¢ reexposta
a bactéria deteriorante. Ainda os
custos sdo bastante reduzidos, uma
vez que a limpeza ¢ mantida a um
minimo ¢ a subseqiiente operagao
de embalagem ndo ¢ necessaria.
Uma boa embalagem para “cook-
in” deve ser extremamente versatil,
funcionando através dos varios

processos e ambientes encontrados
durante a produgao e distribuicao
dessas carnes cozidas. Estes
materiais sdo tipicamente peliculas
de multicamadas co-extrusadas, de
modo que as caracteristicas de uma
série de polimeros plasticos possam
ser reunidas em uma estrutura.

Estruturas de Material “Cook-in”’

A embalagem “cook-in” deve ser forte,
resistente a rasgadura e perfuragao,
resistente a praticas abusivas de
manuseio encontradas durante carga e
subseqiiente distribui¢do. O material
deve ser resistente a temperaturas
elevadas enquanto oferece flexibilidade
quando exposto a baixas temperaturas,
usadas durante o resfriamento e, em
alguns casos, congelamento. Para
maximizar o rendimento no cozimento ¢
retardar o acimulo de liquido de conden-
sacdo, os fabricantes necessitam de uma
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pelicula que fique aderida ao produto.
Propriedades de barreira ao oxigénio sdo
geralmente desejadas para estabilizar a
cor de carnes curadas e para minimizar
o desenvolvimento de odores de rango
que podem resultar de oxidagao lipidica.

Presunto Cozido

Devido a um niimero de vantagens,
nas operagdes de presunto cozido tém
sido empregadas peliculas de barreira
encolhiveis. Quando comparadas
com os laminados termoformados,

as bolsas encolhiveis oferecem
barreira mais uniforme ao oxigénio,
mantendo a cor de carne curada.

Aves Processadas

Material de adesdo ¢ desejavel para
maximizar rendimentos, com excecao
de peito e peru com pele. Para os “rolls”
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tém sido empregados materiais opacos
brancos. Tanto as peliculas encolhiveis
como as tripas fibrosas impermeaveis
sdo disponiveis na forma pigmentada.

Rosbife

Comumente sdo encontradas
perdas no cozimento de 15 a 25%
em rosbife de musculo inteiro.

Cortes de bovino sdo empregados com
uma mistura de condimentos antes de
embalar em peliculas de “cook-in” ou
sdo depilados, esfregados e reembalados
apos cozimento. O primeiro produz

um produto umido, enquanto a
reembalagem oferece a oportunidade
de comercializar um produto mais
seco, mas as custas de uma reducéo na
vida-de-prateleira devido a reexposicao
aos organismos deteriorantes.

Pasteurizacao Superficial

Ha produtos “cook-in” que devem

ser depelados apds cozimento, para
permitir o processamento adicional. Um
peito de peru assado pode ser glazeado
com caramelo ou presunto defumado
pode ser depelado das tripas fibrosas

e porcionando em unidades de varejo.
Qualquer produto que é remanuseado,
reprocessado ou reembalado apos a
operagdo de cozimento, tem aumentado
o potencial de recontaminagdo na
superficie do produto e pode ter a
vida-de-prateleira reduzida. Pesquisas
tém mostrado que a pasteurizagdo da
superficie do produto a temperatura

de 70 a 120°C durante 30 segundos

a 5 minutos pode ser benéfica para
estender sua vida-de-prateleira.

Conclusao

As aplicagdes para a embalagem “cook-
in” sdo inimeras. Uma importante
aplicacdo ¢ para carnes cozidas

prontas para consumo, uma vez que as
propriedades de resisténcia ao calor e
barreira a umidade permitem o preparo
desses alimentos em microondas.

Referéncia Blbllografica

DE MASI, T.W. & DEILY, K.R.
Cooked Meats Packaging Technol-
ogy. 43rd Annual Reciprocal Meat
Conference Proceedings. Mississipi,
June 10-13, 1190. p.117-21.

Tradugdo e Adaptagdo:
YAMADA, E A.

Produtos Carneos de Conveniéncia Pré-cozidos Refrigerados

'\ '\uitos alimentos disponiveis

ha anos, tais como alimentos
enlatados, carnes desidratadas e
refeigdes pré-cozidas congeladas, podem
ser classificados como alimentos de
conveniéncia pré-cozidos. Mas aqui
diferenciaremos aqueles mantidos sob
refrigeracdo. Esta classe de alimentos
estd emergindo com o aumento em
todos os tipos de alimentos ¢ eles sdo
dificeis de se distinguir dos produtos
tradicionais. Exemplos desta classe
de alimentos incluem as carnes pré-
cozidas no preparo de churrasco, rosbife
pré-cozido, guisados refrigerados,
pasta “style entress”, assim como 0s
alimentos embalados pelo processo
“sous vide” (cozimento e resfriamento
rapido seguido de embalagem a vacuo).

As principais caracteristicas de
alimentos pré-cozidos refrigerados sdo:

1. O cozimento adicional é
desnecessario. O alimento é cozido
de modo a torna-lo apetitoso e
seguro microbiologicamente para
consumo imediato. Assim, eles sdo
reaquecidos por objetivos estéticos
do consumidor. Entretanto, tais
alimentos ndo sdo estéreis ¢ ha uma

microbiota residual presente. Devido
ao tratamento térmico brando, ainda
permanecem esporos bacterianos e,
algumas vezes, bactérias vegetativas.

2. Estes alimentos ndo apresentam
perigo de satide publica quando sdo
mantidos a temperaturas inferiores a
3°C. Entretanto, grandes populagdes de
organismos, capazes de crescer a baixas
temperaturas, podem desenvolver-se
durante uma estocagem prolongada.

3. A maioria dos alimentos de
conveniéncia pré-cozidos sao alimentos
de baixa acidez, pH > 4,6 e sdo
considerados como de maior risco,
uma vez que o pH nao se constitui em
um parametro para ajudar a controlar

o crescimento de microrganismos.

4. A atividade de agua ¢é
relativamente alta, ndo sendo entdao
um fator substancial na inibigao

de crescimento microbiano.

A qualidade e seguranca de produtos
carneos pré-cozidos refrigerados
podem ser atingidas se forem
considerados os seguintes critérios:

1. Os componentes usados para preparar
os produtos alimenticios devem ter
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qualidades apropriadas e desejadas,
particularmente com respeito ao sabor e
aroma, textura e mais importante: nao ter
toxinas microbianas termoestaveis pré-
formadas ou outros subprodutos nocivos.

2. O processo de cozimento deve
ser suficiente para inativar qualquer
microrganismo patogénico que
possa estar presente. O cozimento
também deveria inativar outras
células bacterianas vegetativas,
incluindo os psicrotréficos.

3. Os alimentos pré-cozidos devem
ter sua temperatura de estocagem
abaixada a niveis aceitaveis
rapidamente apds o cozimento.

4. Apos o processo de cozimento e
resfriamento, o alimento deve ser
manuseado adequadamente para evitar
contaminagdo. Isto deve ser realizado
durante o resfriamento, fatiamento,
enchimento, etc. Deve-se restringir a um
nimero de operagdes manuais e todo o
esfor¢o deve ser feito para usar técnicas
que garantam que a recontaminagdo
microbiana seja limitada.

5. A embalagem de alimentos deve ser
realizada com precaugdes sanitarias
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cuidadosas. Os equipamentos ¢
utensilios devem ser sanitizados e
subseqiientemente protegidos de
recontaminagdo. O ambiente de
processamento do alimento é importante
na prevengdo de contaminagdo de
pds-cozimento e tem sido freqiientem
ente ignorado como uma fonte de
contamina¢ao durante o processo

de embalagem. Os materiais de
embalagem devem ser relacionados,
isto ¢, adequadamente manufaturados,
distribuidos e estocados, para prevenir
que se tornem fonte de contaminagao.

6. A estocagem e distribuicdo de

alimentos embalados devem incluir
refrigeracdo adequada e entrega
dentro do limite de tempo seguro.

A vida-de-prateleira de um alimento
refrigerado ¢ limitada e deveria ser
acuradamente determinada para cada
alimento de conveniéncia pré-cozido
e refrigerado, pois o consumidor
espera comprar produtos que sejam
aceitaveis até o final de seu periodo
de vida-de-prateleira previsto. E
importante providenciar protegao de
embalagem para a preven¢ao de abusos
injustificados do produto durante as
fases de estocagem e distribuigao.
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Danos na Apanha

r ependendo das condigdes de
)realizagéo da apanha, podem
ocorrer danos nas aves, cOmo
contusdo e ossos quebrados. Alguns
problemas também podem ser
causados apds a morte do animal.
Nas aves, a colorag¢do da contusio
nos fornece indicacdo do momento
em que ela ocorreu, como pode

ser evidenciado pelo Quadro 1.

QUADRO 1. Coloragéo da contusao
de acordo com o tempo.

Tirgr?ttsag (?S Cor da contusao

02 minutos Vermelha
12 horas Vermelho-escura purpurea
24 horas Verde-brilhante purpurea
36 horas Amarelo-verde purptrea
48 horas Amarelo-verde (laranja)
72 horas Amarelo-laranja
96 horas Amarelo-clara
120 horas Normal

A maior parte das contusdes
observadas em carcagas processadas
¢ recente, com excecdo da ruptura
do tenddo gastrocnémico (coxa +
sobrecoxa de coloragdo verde).

Ha muito pouca informag&o sobre a
prevaléncia e a distribui¢ao de contusdes

e 0ssos quebrados em aves que chegam

na planta de processamento. Isso ocorre
porque tal trabalho envolve a dissecagdo
da carcaga, o que implica em custo.

Em um estudo com 132 aves,
observou-se, apos a dissecacdo, que
somente 3% das aves apresentaram
fraturas completas e que as fraturas
ocorreram principalmente no
fémur, radio, ulna e isquio.
Traumatismo ¢ mais comum

em aves que chegam mortas na
planta de processamento. Muitos
tipos de traumatismos nos 0ssos,
ligamentos e tenddes ocorrem

na apanha e no carregamento.

Esses traumas, acompanhados de
hemorragia, sdo geralmente fatais.

Os tipos de trauma associados com
esqueleto incluem deslocamento

do fémur, esmagamento da cabeca,
deslocamento e quebra dos ossos

da asa, quebra da tibia, fibula,
forquilha, canela, etc. No Quadro 2
sao apresentados dados referentes a
avaliacao de 1324 carcagas, coletadas
em seis plantas no Reino Unido, em
rela¢@o a danos causados no esqueleto.

Ruptura do tenddo gastrocnémico foi
observada somente em 0,9% das aves
e, em alguns casos, ela estava associada
a coloracao verde da perna, devendo

QUADRO 2. Numero de aves com deslocamento ou 0ssos quebrados
(incluindo tendéo gastrocnémico) em uma amostra de 1324 carcacgas.

Deslocamento N Fraturas N
Fémur 360 Esmagamento da cabeca 35
Tendao gastrocnémico 13 “Furculum” 10
Umero 12 Tibia + Fibula 10
Ulna 06 Fémur 07
Radio 05 Radio 06
Ulna 06

Torsometatarso 05

Tendao gastrocnémico 02

Esterno 02

ilio 02

38



CTC - TecNOoCARNES

VOL. Il -N25

ter ocorrido em algum momento antes
da apanha. Em algumas plantas, essa
percentagem pode chegar até a 27%.
O tipo de trauma mais freqiliente
observado foi o deslocamento do
fémur, em 27,2% das aves.

O deslocamento do fémur na apanha e
pendura ¢ fortemente influenciado pelo
peso da ave, o que pode indicar uma
fraqueza das juntas, associadas ao rapido

crescimento ou também que a ave sofreu
maus tratos na apanha e carregamento.

Dentre as fraturas, observa-se que
a mais comum ¢ o esmagamento da
cabeca, principalmente na regido
do pescogo. Esse ¢ um problema
que pode ser resolvido com
pequenas alteragdes nas gaiolas.
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Escaldamento em Multiestagios

r s modernos métodos de
Jprocessamento na area de aves
ndo sdo capazes de reduzir o nivel de
contaminag¢ado dos lotes a niveis que
garantam auséncia de microrganismos
patogénicos no produto final. Para
reduzir o nivel de contaminagéo é
essencial que se melhorem as condi¢des
de higiene na produg¢ao e no transporte.

Viarios sdao os métodos que podem ser
utilizados para melhorar a higiene no
processamento como, por exemplo,

a limpeza por “spray” ou a aplicagao
do conceito de HACCP (Hazard
Analysis and Critical Control Points).

A imersdo das carcagas na dgua
(escaldamento) parece ser altamente
efetiva na reducao da carga inicial. Em
temperatura de 60°C observa-se uma
reducdo de, no minimo, 100 vezes.

Ja em temperaturas de 50-52°C, a
reducdo é menor de cerca de 10 vezes.
Por isso, uma série de pesquisas no
Centro Spelderholt, na Holanda, foi
iniciada. Essas pesquisas tiveram
como objetivo aumentar a redugado da
carga microbiana das carcagas quando
eram submetidas a temperaturas

de escaldamento mais brandas.

Um modelo tedrico que predizia o
numero de redug¢des de microrganismos
na operagdo de escaldamento em
contracorrente foi desenvolvido.

Com esse modelo concluiu-se que

o escaldamento em varios estagios

foi o melhor processo para reduzir

a contaminagdo da carcaca.

Nesse sentido, foram realizados testes
pilotos utilizando-se escaldamento
em trés estagios com capacidade

para 1600 aves/hora. Cada estagio

continha 1500 L de agua e o tempo
total de escaldamento foi de cerca de
4 minutos. O suprimento de agua foi
feito pelo ultimo tanque (tanque 3).

A é4gua escoava em tubos do tanque 3
para o tanque 2 ¢ em seguida para o
tanque 1. Um sistema de recirculagio
foi usado para aumentar o escoamento
da dgua nos tanques e economizar
agua e energia. Acoplado aos tanques
foi instalado um trocador de calor, que
consistia de uma se¢do de recuperagio
(A), uma segdo de manutengdo (B)

e uma sec¢do de aquecimento (C).

Experimentos foram realizados
utilizando-se uma suspensdo bacteriana
com contagem total na faixa de
108-10°UFC/g, que foi adicionada

no tanque 1. O suprimento dessa
suspensao foi de cerca de 7 L/hora,
equivalendo a 4 x 10% - 4 x 10°UFC
de microrganismos/carcaca. A
temperatura nos trés tanques foi
mantida na faixa de 45-50°C. A Figura
1 apresenta um desenho esquematico
dos tanques de escaldamento.

Dois ensaios foram realizados variando
a quantidade de agua recirculada.

Os resultados mostraram que a

reducdo da carga microbiana, de

cerca de 3-4 ciclos logaritmicos, foi
pouco afetada pelo volume de agua
utilizada. As contagens microbianas
calculadas pelo modelo matematico
utilizado foram similares aos resultados
obtidos no laboratério, o que prova

Entrada
Agua de recircula¢io agua
A ................. .
1 2 3
B !
c .
Entrada
carcaga

A - secdo de recuperagio
B - se¢do de manutengdo
C - sec¢do de aquecimento

FIGURA 1. Diagrama esquematico do escaldamento em trés estagios com

trocador de calor para agua recirculada.
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que o modelo pode ser utilizado para
predizer as redugdes de microrganismos
nas operagdes de escaldamento.

Ao comparar os resultados obtidos
nesses ensaios com resultados obtidos
no sistema convencional, observa-se
que as redugdes de carga bacteriana
das carcagas podem ser aumentadas
em cerca de 100 vezes, usando-

se o sistema de escaldamento em
trés estagios a baixa temperatura.

O modelo tedrico, juntamente

com um programa de computador,
pode ser utilizado para otimizar o
equipamento do escaldamento.
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