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Contaminagio cruzada no
processamento de aves

o processo de evisceragio por
matéria fecal é um dos maiores
problemas nas plantas de processamento
de aves. Essa contaminagdo ocorre
quando o trato intestinal da carcaga é
cortado ou rompido, permitindo a
contaminag¢3o de outras carcagas. As
carcagas contaminadas devem ser
removidas da linha por inspetores e
reprocessadas manualmente, sendo
novamente inspecionadas. Com isso,
o custo de manuseio da carcaga
eviscerada € muito alto.

A\ contaminacdo de carcagas durante
r

Pesquisadores do Instituto de Tecnologia
da Georgia indicaram que a percentagem
de carcaca contaminada varia de 0,5 a
5,0%, com uma média de 1,0%.

H4 muitos fatores que afetam a
percentagem de carcagas contaminadas,
tais como mudangas no clima, tempo
de suspensdo da alimentagio antes

da apanba, ajuste do eviscerador,
condigdo de satde das aves e cuidado
dos trabalhadores.

Tem-se sugerido que o equipamento
utilizado para remover automaticamente
as visceras de carcagas inspecionadas
possa ser uma possfvel fonte de
contaminag¢io cruzada. Esse
equipamento consiste de pas que
entram na cavidade visceral para
remover o es6fago e as visceras, os
quais sdo transferidos para a calha

coletora. As pds sdo limpas com jatos
de 4gua clorada entre uma ave e outra.

Existe a preocupagdo de que, caso a
p4 entre em contato com uma carcaga
contaminada, ela possa contaminar
uma outra carcaga, nio contaminada.

Um procedimento modificado foi
iniciado em uma planta de processa-
mento com o objetivo de melhorar a
eficiéncia do reprocessamento de
carcagas contaminadas. Ao invés

de remover as carcagas contaminadas
na estagdo de inspegdo, elas eram
marcadas com uma etiqueta na regiio
da perna e a cauda era cortada com
tesoura. As carcagas contaminadas
permaneceram na linha de evisceragdo
até A estagdo final de limpeza, onde
elas foram manualmente reprocessadas
para remover qualquer vestigio de
contamina¢io sendo, em seguida,
colocadas manualmente no resfriador.

Duas linhas de processamento

foram estabelecidas para avaliar a
contaminacdo cruzada. A linha 1
operou com 91 aves por minuto ¢ a
linha 2, com 70 aves por minuto.

Na linha 1, um nimero (1 a 20) foi
designado para cada p4 do equipamento
de evisceragdo. Um total de 108
amostras foi retirado da linha 1.

Quando uma ave com contaminagio
fecal era identificada, a linha era parada
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antes da p4 penetrar no animal, o
mimero da pé era identificado e era
feito um ‘‘swab”’ identificado com
“linha 1 antes da carcaga’’; somente
apds esse procedimento a linha
reiniciava. A linha era parada
novamente apos a pa ter sido limpa pelo
uso da 4gua clorada e escova mas antes
dela entrar em uma outra ave. Era feito
novamente um outro ‘‘swab”
identificado como ““linha 1 ap6s a
carcaca’’.

Na p4 adjacente 2 p4 avaliada era feito
‘“swab’’ também com o objetivo de
verificar se a escova de lavagem
transferia algum tipo de contaminago.

Na linha 2, as pas s eram limpas com
0 uso de 4gua clorada, sem o uso de
escovas. Cada p4 recebeu uma
numeragdo variando de 1 a 20, como
feito na linha 1. Um total de 21
amostras foi recolhido na linha 2.
Quando uma ave com contaminagio
fecal era identificada, permitia-se que a
p4 penetrasse no animal. A linha era
ento parada apo6s a lavagem da p4 com
4gua clorada mas antes de penetrar no
animal seguinte. Um “‘swab” era feito
na pi e a amostra era identificada como

linha 2 apds a carcaga. Apés o ‘‘swab”
a linha recomegava.

Todos os testes foram conduzidos

em um perfodo de dois dias. Os testes
na linha 1 foram conduzidos duas
vezes por hora enquanto os testes na
linha 2 foram conduzidos a cada hora.
As amostras de “‘swab’” foram
analisadas quanto A contagem total de
microrganismos aerébicos. Analisou-se
também a auséncia ou presenga de
salmonela bem como contagem total no
trato intestinal.

Os resultados obtidos nesse estudo
mostraram que ndo houve diferenga na
contagem total de bactérias entre as
amostras coletadas antes, depois da
passagem da carcaga e na p4 adjacente
na linha 1. Entretanto, a contagem de
bactérias aer6bias nas pas provenientes
da linha 2 foi de aproximadamente
1,33log10 maior que os valores obtidos
na linha 1. Esses resultados indicam que
o sistema de lavagem com 4gua clorada
¢ escova foi efetivo na remogio da
contaminagio das pas. Com relagdo as
anilises de contagem total realizadas no
trato intestinal ndo foram observadas
diferengas entre as duas linhas.

Isolou-se 1 salmonela na amostra
“linha 1 ap6s carcaga”. Nessa mesma
amostra ndo foi detectada E. coli mas
obtiveram-se 6 bactérias por ml
provenientes do trato intestinal.

Os autores concluem que esse
procedimento modificado reduz
significativamente o tempo e pessoal
requerido para reprocessar carcagas
contaminadas ap6s remogio da linha de
evisceragdo. Os autores também
sugerem maiores estudos nessa irea
para avaliar diferentes procedimentos e
verificar se eles podem melhorar a
efetividade da descontaminagio.
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Abatendo 130.000 aves/dia

industria McComb, localizada no
™\ Mississipi, estd estabelecendo
padrdes para a indistria de aves.

Trés quartos das aves comercializadas
na planta s3o provenientes das préprias
fazendas. Segundo o superintendente

de processamento, Randall King,
utilizam-se aves de linhagem Arbor
Acres com peso de cerca de 4 pounds e
40 dias de vida. A alimentagdo das aves
¢ basicamente trigo € milho. A apanha é
feita manualmente ao longo do dia e da
noite. Ao chegarem ao abatedouro, as
aves s30 mantidas em galpdes até o
momento do descarregamento. Na etapa
de pendura, 10 pessoas penduram 280
aves por minuto.

A seguir sdo descritas todas as etapas do
abate na planta da planta da McComb.

O atordoamento é realizado
eletricamente com voltagem de 3V.

A sangria é automitica e existe um
funciondrio para averiguar se alguma
ave ficou sem sangrar. As aves
permanecem no tinel de sangria durante
65 segundos seguindo, entdo, para a
sala de escaldamento € depenagem. No
escaldamento, as aves permanecem no
tangue, com temperatura da dgua de
56°C, por 2 minutos e 45 segundos. Em
todas essas dreas existe um programa
HACCP j4 implantado. Na 4rea de
depenagem, as aves permanecem por 1
minuto e passam por trés depenadeiras.
Também existem duas méiquinas para a
limpeza dos pés e trés miquinas para o
pescogo ¢ peito. Para a retirada de
pequenas penugens, as aves passam por
um queimador por 1 ou 2 segundos.
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Somente ap6s essa etapa € que as aves
sdo rependuradas para a evisceragio. A
evisceragio € realizada por quatro
maquinas autom4ticas com velocidade
da linha de 70 aves/min. Nessa etapa,
seis pessoas preparam as visceras para
inspegdo. Ap6s a inspegio realiza-se
retirada dos mividos que seguem para o
resfriamento. Apdés a evisceragdo ser
completada, as aves seguem para uma
lavagem e entdo para os tanques de
resfriamento. No resfriamento, as aves
permanecem por 63 minutos e saem a
uma temperatura inferior a 4°C. Nessa
drea trabalham 58 pessoas.

Ap6s o resfriamento, as aves

seguem para os diversos setores de
processamento dependendo da demanda
de mercado. As necessidades podem
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TABELA 1. Alguns dos pontos de checagem do controle de qualidade da firma McComb.

Checagem maqguina eviscerac@o

Checagem drea depenagem

Checagem na coleta de middos

Deslocadora pescogo (por min)
N&o deslocados < 4
Asa quebrada < 4
Coxa queimada <4
Glandula dleo (por min)
N&o removida < 4
Sobra, excesso < 2
Evisceragdo (por min)
Corte < 11
Rompimento tripa < 2
Corte natripa<5b
Quiilha danificada < 3
Nao remogdo < 2
Erro na retfirada do pulméo < 8
Rompimento vesicula < 2
Dano figado <2

Atordoamento e sangria
Amperagem atord. <5
Voltagem atordoamento < 30
Aves ndo atordoadas < 12

Temperatura agua escaldamento mdaximo

134°C (~56°C)

Agua escaldamento (L por aves = 9)
Penas< 1pol. <10

Teor de cloro na dgua de lavagem (20ppm)

Corte do jarrete
Longo < 10
Curfo <3
N&o colocagdo (Imin)
Dos pés na néria < 140 pés
Nérias vazias < 2

Pendura sé por < 2
1 perna

Coleta de figado
Escoriagcdes < 1
Danos na vesicula < 1

Coleta do coragdo (por 25)
Com escoriacdes < 2

Coleta moela (1 min)

N&o retirada < 10
Limpeza da moela (por 25)
Nd&o limpas < 4
rarcialmente limpa < 4

Nd&o abertas < 4

mudar vérias vezes ao longo do dia,
dependendo dos pedidos.

Quando as aves vido para a desossa
geralmente elas s3o cortadas em 0ito ou
nove pedagos. Na distribuicdo elas sdo
embaladas de diferentes formas. Cerca
de 70% das aves vdo para a cadeia de
“fast-food”’, 10% sdo vendidas como
aves inteiras e 20% sdo embaladas.

O programa HACCP utilizado na
McComb envolve checagens desde a
drea de pendura até a coleta dos

middos. Na Tabela 1 sio apresentados
alguns dos pontos de checagem
utilizados no programa de qualidade na
planta. As unidades utilizadas estdo
apropriadas para cada etapa do processo.
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|mp|antes de zeranol em novilhos em crescimento
compensatorio - residuo em tecidos

( zeranol é um agente anabolizante,
J xenobiético, ndo esterbide com
atividade estrogénica, obtido
industrialmente por hidrogenagio do
zearalenone, micotoxina produzida pelo
fungo Gibberella zeae.

O seu uso em produgdo animal
encontra-se amplamente difundido,
devido 2 sua capacidade tanto de
incrementar o ganho de peso vivo como
de melhorar a conversio alimentar do
animal.

Apesar da eficiéncia do zeranol j4 ter
sido demonstrada, o seu uso é muito
discutido atualmente devido a presenga
de residuos nos tecidos dos animais
tratados. Estudos radiométricos
utilizando 3H-zeranol estabeleceram o
nfvel de residuos nos tecidos
comestiveis, sendo geralmente
inferiores a 1ng/g em musculo, graxa e
rim e menores que 2ng/g em figado.

Neste ensaio foram utilizados 40
animais novilhos Aberdeen Angus
35

provenientes de um ensaio de
crescimento compensatério, no qual
logo ao desmamo entre 8 e 10 meses de
idade, os animais foram divididos em
dois grupos, sendo um grupo submetido
a restri¢do nutricional durante 16
semanas € outro n3o. Transcorrido este
periodo, os animais de cada grupo
foram subdivididos em dois subgrupos
de dez animais, sendo em cada grupo
um subgrupo tratado e outro nio,
servindo como controle. Durante esta
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etapa do experimento todos os animais
receberam igual alimentagio e foram ao
peso, reimplantados a cada 96 dias até
alcangar o peso de abate, estabelecido
em 400kg de peso vivo. Depois de
abatidos, tomaram-se amostras de
figado, rim e misculo (diafragma)
destes animais que foram conservadas
em bolsas de polietileno e mantidas a
-20°C até a sua andlise.

O método analftico empregado consta
de duas etapas:

1) Extragdo e purificagio dos residuos
de zeranol em seus metabdlitos a partir
do tecido e;

2) Quantificagdo por radioimunoanilise
(RIA)

No Quadro 1 apresentam-se as
eficiéncias de recuperagdo obtidas para
3H-zeranol através das etapas de
extragdo e purificagio e para as
amostras fortificadas com zeranol, ao
longo de todo o processo analitico. As

todos os tecidos. Tanto os resultados
obtidos como as amostras fortificadas
demonstraram que o método conta com
uma boa exatidio e precisio.

No Quadro 2 apresentam-se 0s
resultados do ensaio. A concentragio
aparente de zeranol encontrada no
figado, rim e misculo dos animais nio
tratados deve-se a reagdes inespecificas
do anticorpo utilizado no RIA, com
impurezas presentes no extrato final,
uma vez realizada a extragio e
purificagio do tecido.

Se compararmos os valores obtidos em
amostras de tecido animal, tratado com
estes limites, podemos observar que os
mesmos tanto em figado como no rim,
resultaram superiores a estes limites de
determinagdo para todos os animais
tratados; sendo que em miisculo, para
nenhum animal tratado, o valor obtido
excedeu o limite de determinagio.

Os resultados mostram o figado como o
tecido de mdxima acumulagio, sendo os

Nos rins, os niveis de residuos
encontrados nos animais tratados sdo
menores € com menor variabilidade que
os encontrados no figado.

Concluséio

Com base nos resultados encontrados
pode-se concluir que o figado € o tecido
de maxima acumulagdo, encontrando-se
os resfduos principalmente na forma
conjugada. Estes podem ser
encontrados, mesmo ap6s 148 dias do
ultimo tratamento. Neste ensaio ndo foi
possivel detectar residuos de zeranol no
musculo de nenhum animal tratado.
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QUADRO 1. Eficiéncias de recuperagao e fortificagéo.
Etapa de extragdo Etapa extrativa +RIA
3H-zeranol Zeranol
Tecido n X Nivel C.V. n X Nivel C.V.
(%) (%) (%) (%) (%) %)
Figado 81 69,1 61-78 54 20 935 71-108 10,9
Rim 40 67,3 62-78 59 4 88,56 74-107 15,6
Mdsculo 30 713 64-78 6,3 4 104 95-121 11,3

QUADRO 2. Niveis de residuos em tecido de novilhos implantados com zeranol. Os valores se acham expressos em p/g/g

de tecido.
NUmero de implantes 0 1 2
Dias desde o Ultimo 49 84-85 111-122 44-45 86-87 148
implante até o abate
Figado N 18 2 3 5 3 4 1
X 29,7 2165 551 560 453 738 512
DP 162 983 26 39 81,7 182
Nivel 7-555 147-286 398-785 237-906 364-525 542-927
Rim N 10 2 3 5 ]
X 305 155,56 22 222 186
DP 79 445 824 318 o7, | 42,7
Nivel 17-45 124-187 136-293 148915 143-217 183-292
Musculo N 8 1 3 3 3 1
X 435 80 57 a3 48 64
DP 162 17 18 32
Nivel 24- 68 37-67 30-63 44-50
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|nfluéncia do escaldamento, esfola e desossa a quente na
qualidade da carne suina

presente investigagio foi realizada
4™\ com o objetivo de verificar a
influéncia do escaldamento (tanque ou
tinel), esfola e desossa a quente sobre
alguns parimetros de qualidade da carne
suina (valor R, pH, temperatura, cor,
perda ou exsudagio, capacidade de
retengdo de 4gua — CRA, solubilidade
protéica e eletroforese das protefnas
miofibrilares, perda de peso por cocgio,
maciez objetiva, avaliagdo sensorial e
microbiol6gica).

A fase experimental dessa investigagio
foi desenvolvida em dois abatedouros
comerciais da regido de Santa
Catarina, nos meses de novembro/93

e fevereiro/94. Trinta e dois suinos da
raga Landrace X Large White foram
utilizados em cada experimento.
Foram comparados quatro tratamentos,
combinando-se escaldamento e desossa
a quente (A), escaldamento e desossa
convencional (B), esfola e desossa a
quente (C) e esfola e desossa
convencional (D).

Considerando os tratamentos
investigados, o ““C” apresentou

valores de R significativamente
menores, contribuindo, assim, para a
qualidade da carne avaliada, uma vez
que a velocidade das reagdes glicoliticas
foi comparativamente menor que a dos
outros tratamentos (D, A e B). Ao se
associar com os valores do pH, obtidos
nos musculos Longissimus dorsi-LD
(pH 5,89 a 6,20) e Semimenbranosus-
SM (pH 6,10 a 6,22), a carne apresenta
caracteristicas de qualidade normal
(pH1 > 5,9 e valor Ry < 1,05).

De maneira geral, o escaldamento em
tiinel resultou em valores de pHi,
ligeiramente inferiores ao tanque de
escaldagem. Porém, ao combinar este
ultimo com a desossa convencional,
resultou em valores de pHi préximos a
6,49, favorecendo o desenvolvimento
de carne DED. No entanto, o pH24
(5,50 a 5,84) apresentado pelos lombos

caracterizou a carne como de qualidade
normal.

A avaliagio da cor efetuada 24 horas
post mortem revelou que o escaldamento
(tanque ou tinel) resultou em um
aumento da luminosidade (L*) nos
miusculos investigados. Os tratamentos
“A” e “B” (escaldamento em tanque ou
tanel) atingiram valores préximos
faixa critica L* > 53,5, correspondente
a carne PSE. Com base na composi¢io
da cor do miisculo LD, pode-se dizer
que os tratamentos “‘A”, “B”, “C” e
“D” apresentam uma composigio de
cor préxima a normal (L* = 52,2 a
54,8, a* =5,1a7,5eb* =6,2a8,6).

Constatou-se que o tratamento “C”’
(esfola e desossa a quente) reduziu
significativamente a perda por
exsudagdo, resultando em valores
abaixo daqueles correspondentes 3 carne
PSE (> 5%). Esse tratamento
apresentou uma CRA (G = 0,51 a
0,54) que representa uma faixa de
valores correspondente A qualidade
normal.

Com relagio as propriedades funcionais
das proteifnas miofibrilares, o
escaldamento reduziu significativamente
a solubilidade protéica, enquanto a
esfola combinada com a desossa a
quente (C) aumentou significativamente
a capacidade de retengdo de 4gua. No
entanto, ndo foi constatada diferenca
marcante no comportamento
eletroforético das protefnas
miofibrilares provenientes dos
tratamentos estudados.

Os seus resultados estatisticos da
perda e peso por cocgio indicam
redugio significativa de seus valores
com a aplica¢do do tratamento “C”’.
A maciez objetiva do lombo aumentou
significativamente ao proceder A
desossa a quente, independente do
tipo de escaldagem empregada.

Quanto 2 avaliagdo sensorial, as médias
apresentadas indicaram que a carne
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sufna foi considerada de boa qualidade,
pois o atributo qualidade global recebeu
uma pontuagdo superior a 7, numa
escala de 10 pontos. Entre os atributos
avaliados observaram-se diferengas
significativas entre os tratamentos
apenas no atributo maciez, onde a esfola
combinada com a desossa a quente
apresentou diferencga significativa em
relagio ao escaldamento em tinel
combinada com desossa convencional.

Com relagdo ao aspecto microbiol6gico,
os resultados mostram que nio houve
diferenga entre os tipos de escaldamento
aplicados, bem como entre 0s processos
de escaldamento e esfola. Para todos

os tratamentos investigados pode-se
observar que a desossa a quente
apresentou contaminagao microbiana
mais alta para contagem total de
mes6filos e enterobactérias em
comparagdo com a desossa
convencional. De maneira geral,
pode-se dizer que independente do

tipo de corte (lombo ou coxdo mole)

ou do tratamento empregado (A, B,

C e D), a populagio de psicrotréficos
foi baixa e ndo foi detectada a presenga
de Salmonella sp., caracterizando,
assim, as boas condig¢oes de higiene

do abatedouro.

Os resultados dessa investigagdo
permitem dizer que a esfola combinada
com a desossa a quente melhorou
consideravelmente as caracteristicas
de qualidade avaliadas. Essa técnica,
porém, ndo é empregada no processo
de abate comercial pela maioria dos
abatedouros de sufnos. Ressalta-se, no
entanto, a importincia da continuidade
dessa linha de pesquisa, concentrando
esforgos na otimizagdo das condig¢des
de escaldamento em tanel combinado
com a desossa semi-quente, que
provavelmente ird contribuir para a
qualidade da came obtida.

Resumo de artigo cienttfico do autor
SILVEIRA, E.T.F.
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Aumentando a funcionalidade e uso de carne suina PSE em
bacon estilo canadense

r presente estudo teve como

J objetivo determinar o efeito da
injecdo de uma suspensio em lombos de
porco (9% do peso da carne), DFD
(escura, firme e ressecada), PSE
(palido, fl4cido, exsudativo) e normal
sobre as perdas de processamento € na
qualidade do bacon estilo canadense.
Lombos de porco normais (pH 5,5-5,8),
PSE (pH 5,3 ou menor) e DFD (pH 5,8
ou acima) foram separados em uma
planta local onde eram embalados pelo
critério visual e medida de pH. Foram
retirados o tecido conectivo e a gordura
desses miisculos.

Para a suspensdo, os lombos com
caracteristicas PSE e DFD foram
congelados e transformados em

flocos antes de ser misturados com a
salmoura. A salmoura-controle continha
9,49% de sal, 2,17% de dextrose,
1,08% de fosfato, 0,13% de eritorbato,
0,052 % de nitrito e 87,09% de agua
(75,09% 4gua + 12% gelo), enquanto
a salmoura para a suspensao da carne
continha 7,28 % de sal, 166% de
dextrose, 0,83 % de fosfato, 0,10% de
eritorbato, 0,040% de nitrito e 66,81%
de 4gua (44,54 % de 4gua + 22,27%
de gelo). A suspensdo de carne foi
preparada com o sistema SUSPENTEC
701 (Cozzini Inc., Chicago) que
consistiu em passar os ingredientes por
um moinho coloidal por trés vezes
consecutivas para obten¢do de uma

suspensio fina. A temperatura final foi
de 6,02 6,5°C.

Os produtos-controle (100% de carne
PSE ou 100% de carne normal) foram
injetados com 30% do peso, enquanto
os produtos adicionados de suspensido
de carne (os com 91% PSE + 9% DFD
ou 0s com 91% carne normal + 9%
PSE) foram injetados com 43 % do
peso. Com essas taxas de injegdo tanto
os produtos-controle como os injetados
com a suspensdo de carne apresentaram
nfveis similares de sal, dextrose,
fosfato, eritorbato e 4dgua.

Os lombos injetados foram cortados,
tambleados a vacuo (Inject Star)
continuamente por 4 horas, descansados
uma noite a 2°C e novamente
tambleados por 1 hora antes de ser
embutidos em tripa fibrosa (10cm de
didmetro), com a embutidora a vicuo
RISCO. O cozimento e a defumagio
foram realizados nos fornos Maurer and
Sohne com temperatura interna de
68°C. Os produtos foram resfriados
durante a noite antes de ser separados
da tripa e embalados a vécuo.

Umidade, gordura, proteina e niveis de
sal nfo foram significativamente
diferentes, comparados os produtos
controle e produtos tratados e por isso
ndo foram apresentados esses resultados.

Todavia, todos os rendimentos
medidos no processamento foram
significativamente mais baixos em

produtos com 100% de carne PSE
comparados com produto com 100 %
de carne normal (Tabela 1).

A substituigdo de 9% de carne PSE por
9% de carne DFD (91% PSE + DFD)
melhorou significativamente todos os
rendimentos de processo. Esses
resultados sdo conseqiiéncia da alta
capacidade de retengiio de 4gua e
solubilidade da proteina da suspensio
da carne DFD comparada com a carne
PSE.

A substituigdo de 9% da carne normal
por 9% de carne PSE (91 % normal +
9% PSE) nio provocou nenhum efeito
pegativo nos rendimentos do processo.

A perda de peso por gotejamento
(Tabela 1) ndo foi observada entre os
produtos com carne PSE e normal. Nio
foi observada a influéncia neste
parametro pela substitui¢do de carne
PSE ou DFD.

O pH final dos produtos foi
significativamente mais baixo em
produtos com 100% de carne PSE
quando comparado com produto
elaborado com 100% de carne normal
(Tabela 2).

A substitui¢do por 9% de carne DFD ou
9% de carne PSE nio influenciou o pH
final do produto.

A andlise da cor que o produto com
100% de carne PSE apresentou foi
significativamente mais clara que o

TABELA 1. Efeito da injecdo de suspensao de carne DFD ou PSE sobre o rendimento de processo (n = 9) e perda de
gotejamento (n = 12) de lombo estilo canadense produzido com carne de lombo PSE e normal.

Tratamento Cozimento Resfriamento Descascamento Perda por gotejamento
(%) (%) %) %)
100% PSE 89,85° 88,03° 86.81° 3,39°
91% PSE + 9% DFD 92,07° 90.29° 89.30° 2,43°
100% nomal 91,65% 89.78° 88,71° 2.75°
91% normal + 9% PSE 92,60° 91,04° 90,10° 2,519

Médias com as mesmas letras ndo diferem significativamente.
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TABELA 2. Efeito da injegdo de suspensao de carne DFD ou PSE sobre o pH (n = 6) e cor (n = 24) de lombo estilo canadense
produzido com carne de lombo PSE e normal.

Tratamento pH Valor L* Valor a* Valor b*
100 PSE 597° 64,09° 7.119 5,67°
91% PSE + 9% DFD 5.95° 63419 7,28%° 5,807
100% normal 6.22° 59,07° 7.68°° 4,7b
91% normal + 9% PSE 6,23° 54,05° 8.04° 4,29°

Médias com as mesmas letras ndo diferem significativamente.

produto com 100% de carne normal,
evidenciado pelos altos valores de L
para o produto com carne PSE.

A substitui¢io de 9% de carne PSE por
9% de carne DFD (91% PSE + 9%
DFD) nio afetou o valor-L comparado
com o produto com 100% de carne PSE.

Todavia, a substitui¢io de 9% de carne
normal por 9% de carne PSE (91%
normal + 9% PSE) reduziu
significativamente o valor L*
comparado com o produto de 100% de
carne normal. Produtos com 100% de
carne PSE apresentaram significativas
redugdes do valor a* e elevagdo do
valor b* em relagdo ao produto com
100% de carne normal. Porém, os
valores a* e b* ndo foram afetados pela
substitui¢do de 9% de carne PSE e 9%
de carne normal por 9% de carne DFD
ou 9% de carne PSE, respectivamente.

A anilise de textura no INSTRON
mostrou que o produto com 100% de
carne PSE foi significativamente mais
macio pelo seu baixo valor da forga
méxima de compressio ¢ valores de

energia comparados com produto 100 %
de carne normal (Tabela 3).

Tanto a for¢a maxima quanto a energia
ndo foram afetadas pela substituigdo por
carne DFD ou PSE. Produto com carne
PSE apresentou a fatiabilidade ruim
comparada com o de carne normal.

A substitui¢do de 9% de carne PSE
por 9% de carne DFD (91 % PSE

+ 9% DFD) melhorou ligeiramente
a fatiabilidade do produto, mas
permaneceu ndo aceitdvel em
relagdo ao produto de carne normal.

A fatiabilidade do produto com a
substitui¢cdo de 9% da carne normal
por 9% de carne PSE (91% normal
+ 9% PSE) nio foi alterada.

Em termos sensoriais, o produto

com 100% de carne PSE foi significa-
tivamente mais macio € menos aceitivel
comparado com o produto com 100%
de carne normal (Tabela 3). Entretanto,
ndo houve diferenga significativa na
suculéncia e cor, embora os valores L*
(Tabela 2) tenham indicado uma
coloragdo mais p4lida para o produto

TABELA 3. Efeito da injegdo de suspensao de carne DFD ou PSE sobre a textura
de lombo estilo canadense produzido com carne de lombo PSE e normatl.

Tratamento Forca maxima Energia
(Kg @)
100% PSE 15,8° 0.75°
91% PSE + 9% DFD 19,02° 0,79
100% nomal 29.45° 1,13°
91% normal + 9% PSE 25,74° 1.04%

Médias com as mesmas letras nédo diferem significativamente.
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com carne PSE comparado com o
produto de carne normal.

Os painelistas avaliaram o produto com
91% de carne PSE ¢ 9% de DFD como
significativamente mais firme e
suculento que o de 100% de carne PSE,
embora pelas medidas no INSTRON
ndo tenham sido encontradas essas
diferengas (Tabela 3).

A substitui¢do de 9% de carne PSE por
9% DFD (91% + 9% DFD) nio
melhorou a aceitabilidade geral do
produto.

A substituigdo de 9% de carne normal
por 9% de carne PSE (91 % normal +
9% PSE) ndo afetou negativamente a
textura, suculéncia, cor e aceitabilidade
geral do produto comparada com o de
100% de carne normal.

Pelos resultados deste estudo, € possivel
sugerir que quantidades limitadas (9%)
de carne PSE poderiam ser adicionadas
na carne normal como uma suspensao
fina, sem, com, isso afetar o rendimento
na cocgio e na qualidade do bacon estilo
canadense. Todavia, a substituigio de
pequenas quantidades de carne PSE por
DFD (9%) nio melhora a pobre
funcionalidade da carne PSE.
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