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1. INTRODUCAO

1.1 HISTORICO DA EMPRESA

No dia 15 de abril de 1969, um grupo de cooperativas da regidao fundava a
unidade Fricooper, que ao passar do tempo tornou-se a Cooper Central, iniciando
assim uma cooperativa. A Aurora industria de carnes iniciou suas atividades em
Chapecé, Santa Catarina, um dos maiores periodos de desenvolvimento do segmento
agroindustrial do Sul do Brasil.

A parte oeste do estado de Santa Catarina tornou-se ao longo dos anos
referencia mundial na tecnologia e processamento de carnes, e ao lado deste titulo
estéa o frigorifico Aurora, que é fruto da uniédo e do trabalho de homens do campo.

Fundada por oito lideres cooperativistas, liderados por Aury Luiz Bodanese, e tendo
como objetivo industrializar e comercializar a producdo de suinos dos associados das
cooperativas filiadas ao frigorifico Aurora.

Como filosofia de trabalho, a Aurora alimentos pensa em “investir no produtor,
buscando alternativas para viabilizar a permanéncia do homem no meio rural e, por
consequéncia, a melhoria de suas condigdes de vida”.

A aurora tem suas atividades que vao desde ao melhoramento genético de
suinos, investimento na producdo de nucleos vitaminicos e minerais, racdes e
concentrados, além do abate de cerca de 4600 suinos ao dia na unidade FACH 1 que
se localiza no municipio de Chapecé. Para realizar este processamento, sao
necessarios 1.980m? de lenha por més, e um consumo de energia de 593.518,000 kwh
por més e gasta 554,39 litros de agua por suino abatido.

A unidade FACH 1 produz e comercializa cortes e miidos congelados de suinos,
carcacas resfriadas ou congeladas, salgados, defumados, fatiados, temperados,
banha, e subprodutos (farinha de carne e ossos, farinha de sangue, graxa industrial,
cerdas e couro salgado), sendo estes produtos destinados tanto para o mercado
interno, como a exportacdo para paises como Argentina, China, Hong Kong, Russia,

etc.



1.2 FLUXOGRAMAS DA EMPRESA

1.2.1 FLUXOGRAMA RECEPCAO DE SUINOS
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Figura 1. Fluxograma da recepcdo de suinos — Cooperativa Central Aurora

Alimentos.

Na figura 1 temos um fluxograma da recepc¢éo de suinos na Cooperativa Central
Aurora Alimentos (FACH 1) diariamente. Apds a recepcdo do caminhdo acontece o
desembarque dos animais, que serdo tatuados na inspecdo ante morten nas pocilgas
de sequestro, e destinados as baias conforme seus pesos e produtores. Os suinos

deverdo passar cerca de 24 horas nas pocilgas de matanca mediante uma dieta hidrica



e temperaturas amenas de 15 a 20°C, visando a o esvaziamento do trato
gastrointestinal do animal, bem como a sanidade do abate e a diminuicdo do stress
animal que diminui a incidéncia de carnes PSE(palida, flacida e exsudativa) DFD

(escura, firme e seca).

1.2.2 FLUXOGRAMA ZONA AZUL
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Figura 2: Fluxograma da zona azul — Cooperativa Central Aurora Alimentos.



A figura 2 nos mostra o comec¢o da linha de produgéo da Cooperativa Central
Aurora Alimentos, que consiste na parte suja da empresa. Apés a entrada do suino no
restreiner este sofrerd uma eletronarcose de 300V e 1,52 por 6 a 10 segundos, que tem
como objetivo o0 atordoamento do animal para que este ndo sofra durante a sangria.

Segundo a legislacdo no maximo 1 minuto apds a insensibilizagdo, o suino
deverd sofrer um corte de até 5cm na jugular, criando um fluxo de sangue para fora da
carcaca. O sangue presente na carcaca € um vetor de transmissdo de doencas, por
isso deve ser retirado da carcaca o mais rapido possivel.

Apés a sangria do animal, a carcaga passa no tunel de escaldagem que deve
estar entre 60 a 65°C, por um tempo de 2 a 5 minutos, visando o amolecimento das
cerdas. Este processo consiste num perigo biolégico devido a possibilidade de
contaminacdo com mesofilos, por este motivo a agua utilizada no processo deve ser
constantemente renovada.

A depilagdo na carcaca se torna mais facil devido o amolecimento das cerdas e
pelos na escaldagem. Apos a depilacdo com pas giratorias, a carcaca passara por um
polimento que visa a retirada de pelos residuais, e um chamuscamento, onde os pelos
e cerdas restantes serdo queimados.

Para a finalizacdo da carcaca na parte suja, esta serd polida, lavada, e sera
depilada por um colaborador nas partes mais criticas, retirando assim qualquer pelo e

sujeira residual na carcaca.
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1.2.3 FLUXOGRAMA ZONA BRANCA
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Figura 3: Fluxograma da zona branca — Cooperativa Central Aurora Alimentos.
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Na figura 3, vemos a evisceragdo que consiste na serragem das carcacgas e
cabeca, retira dos miudos internos e externos, orelhas, rabo, patas, medula e joelhos.
Durante este processo € feita a inspecdo post morten, a pesagem, e posteriormente €
feita a lavagem da carcaca, que passara cerca de 1 hora a 7°C no choque térmico, e
24 horas no tinel de equalizacéo a -18°C para cessar o rigor mortis.

Apos o tunel de equalizacdo a carcacga passara pelo espostejamento, onde sera
dividida em seus diversos cortes como o pernil, barriga, caré e lombo, sendo estes
destinados tanto a exportacdo como ao mercado interno. Os 0Ss0S restantes da
dessosa seram levados para o setor de CMS (carne mecanicamente separada), onde

serdo retirados as carnes residuais presente nos 0ssos, sendo esta carne destinada a
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produgcdo de salsichas e mortadelas. Os demais cortes serdo exportados, ou seréo

destinados a sala de fatiados, onde serdo processados na forma de espetinhos,

medalhdes e bistecas, embalados, congelados e expedidos.

1.3 Estrutura organizacional
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Figura 4: Estrutura organizacional — Cooperativa Central Aurora Alimentos.
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Na figura 4 observamos a estrutura organizacional da Cooperativa Central
Aurora Alimentos (FACH 1), sendo est4 unidade controlada pelo presidente e gerente
geral de todas unidades da Aurora. Na unidade FACH 1, temos como lider direto o
gerente geral que comanda todos supervisores do controle de qualidade, producéo e
assessoria industrial. A supervisdo da producéo € composta por 4 supervisores (2 por
turno), que supervisionam diretamente todos os setores de producdo, bem como os

encarregados de cada setor, monitores e colaboradores.
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2. OBJETIVOS DO ESTAGIO

Deseja-se aplicar os conhecimentos adquiridos nas diversas disciplinas do curso
de Engenharia de Alimentos em projetos realizados na empresa Cooperativa Central
Aurora Alimentos, visando a melhoria dos processos utilizados na indastria. A melhoria
dos processos da producdo serd feita em conjunto com outros engenheiros da
empresa, visando assim a obtencdo do maior niumero de informacdes possiveis sobre
0 processo, e promovendo uma variagao nos parametros utilizados na industria visando
a andlise da qualidade final do produto obtido em relacdo aos parametros.

Para a realizacdo destes projetos deverao ser utilizadas a disciplina de produtos
carneos juntamente com disciplinas que tratam sobre os fendmenos e operacdes
utilizadas na empresa, além das ferramentas de controle de qualidade, BPF (boas
praticas de fabricacdo) e APPCC (anélise de perigos e pontos criticos de controle).

14



3. ATIVIDADES REALIZADAS

3.1 DETERMINACAO DA QUANTIDADE DE MUCOSA PRODUZIDA DIARIAMENTE

O projeto foi realizado, pois 0 apontamento da mucosa na industria estava sendo
realizado por suposicdes, as quais eram baseadas em dados sobre os instrumentos do
processo que ndo condizem com a realidade e sobre caracteristicas defasadas do
produto.

Primeiramente foi determinada a variacdo do volume no tanque de
armazenando, o qual alimenta o tanque que bombeia o produto na forma “chute”.

Posteriormente foi determinada a densidade média da mucosa por meio de
pesagens ao longo do turno, visto que este dado seria necessario para o apontamento,
ja que este é feito com base no peso diario do produto, e ndo no volume.

Antes de este trabalho ser realizado, o apontamento era feito com base nos
dados do fabricante do tanque “chute”, o qual relatava um volume de cerca de 400
litros por “chute”. Feito o trabalho constatou-se que o real valor de bombeamento é
cerca de 214 litros por chute, o0 que representava um erro de 53,5% no valor real.

No presente trabalho obteve-se uma melhoria nos valores do apontamento de
mucosa, 0 que facilita geracdo de informacgOes corretas no restante da cadeia
produtiva.

3.2  ANALISE DA VARIACAO DO PESO NAS MORTADELAS

Devido a grande variagdo no peso das mortadelas durante a linha de producéo,
foi necessaria a identificacdo do fator causador deste problema, evitando assim multas
referentes a ndo conformidade do peso do produto em relacdo ao que é descrito na
embalagem, e paralelamente evitando o sobrepeso do produto, o que gera um déficit

para a empresa.
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Foram levantadas as possiveis variaveis causadoras do problema, e retirada
diversas amostras dos produtos embutidos, nas quais eram avaliados o peso,
temperatura da massa, volume no silo e caracteristicas operacionais.

Com os dados em méaos, foram elaboradas planilhas onde se analisou o desvio
padrdo do peso das amostras em relacdo as diversas variaveis estudadas, como o
tempo, volume do silo, e temperatura, procurando assim se estabelecer o fator
determinante desta variacao.

Foram plotados os graficos que demonstram as variacdes no peso em relacao
as variaveis estabelecidas, onde foi possivel notar que a mortadela de frango light
possui a maior variagdo de peso em relacdo as outras. Por este motivo este o produto
que foi escolhido para determinar o fator causador, pois apresenta um desvio mais
elevado que os outros produtos, o que facilita a visualizacdo do erro.

Considerando que a empresa programou uma reforma no maquinério
responsavel pelo embutimento das pecas de mortadela, foi entdo estudada a variacao
do peso pré e poés reforma, notando assim uma diminuicdo de cerca de 66% na
variacdo do peso em uma das embutideras (numero 2), sendo esta embutidera a qual
foi trocada o0 maior numero de pecas durante a reforma.

Foi também criado um gréafico do desvio padrdo em relacdo a temperatura da
massa, mostrando assim que quanto menor a temperatura da massa menor € o desvio,
provando assim o que € notado pelos operadores durante 0 embutimento, que quanto
menor a temperatura da massa melhor é o processo, provando que a temperatura é
fator determinante na estabilidade da emulsao.

O volume no silo foi fixado durante todo o estudo, mostrando assim que esta
variavel ndo interferia na variacdo, pois em algumas embutidoras havia uma variacéo
em grande escala, diferentemente de outras.

Com o estudo dos dados, foi possivel inferir que o maquinario € grande
responsavel na variacdo do peso, sendo este o fator determinante do processo. Nota-
se também que a temperatura é uma variavel indispensavel para o andamento do
processo, sendo que quanto menor a temperatura da massa, menor a variagao no

peso.
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3.3 MEDICAO DA AREA DAS BAIAS DOS CAMINHOES USADOS NO TRANSPORTE DE

SUINOS

Durante o transporte de suinos da propriedade rural até a industria é indicado
que seja disponibilizada uma area de 0,4 m? por sufno que possua um peso maior ou
igual a 100 kg, viabilizando assim o bem estar animal. Por este motivo € foi realizada a
medicdo correta da area livre destinada aos animais, visando a melhor acomodacéo
dos mesmos segundo os padrdes estabelecidos.

Para facilitar a medi¢cdo dos caminhfes que transportam os suinos, foi estudado
o0 cronograma da entrada dos caminhdes na empresa, diminuindo assim o tempo
requerido para a atividade.

Apos o desembarque dos suinos, e sanitizacdo dos caminhdes, foi entdo medida
as areas livres de todas as baias, que correspondem a &rea total destinada aos
animais. Foi feito o somatoério das areas das baias, visando saber a area total destinada
a suinos, deste modo podendo calcular o namero total de suinos que podem ser
transportados em cada caminhé&o.

Foi notado visualmente que muitas baias carregavam numeros de suinos
superiores a sua capacidade, o que foi comprovado pelos célculos, que a maioria dos
caminhdes tinha area inferior ao valor que vinha sendo usado para o calculo de suinos
possiveis de se transportar em cada caminhao.

Com base nos calculos realizados, é possivel inferir que as baias dos caminhdes
ndo foram padronizadas com o objetivo de carregar um numero fixo de suinos por

viagem, o que gera baias com areas insuficientes para o transporte.

3.4 AVALIACAO DA QUEBRA NO PROCESSO DE SALGA E DEFUMACAO DE BARRIGAS

Segundo Le Meste (2002), Lemos (1999), Volpato (2007) e Xiong (2005), o
objetivo do processo de cura é a incorporacdo de agua e agentes de cura, devido a
imersdo de cortes carneos em solucdes salinas relativamente pouco concentradas.
Este tratamento modifica as caracteristicas sensoriais, produzindo um sabor

caracteristico, macies e suculéncia ao produto final.
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Devido ao grande volume de matéria prima processada na area da salga da
unidade FACH I, e visto a limitagcdo de espaco na sala, foi entdo decidido que seria
avaliado o processo de salga quanto a possivel diminuicdo no nimero de horas na
cura, assim fazendo com que o processo seja mais dinamico, e liberando espaco na
sala.

Foi determinado que a quebra no processo de salga fosse estudado nos tempos
de 6 e 12 horas, além do tempo atual que é de 18 horas. Para isto foi padronizado que
0S contentores seriam pesados antes e depois da salga, bem como o residuo de
salmoura restante no contentor, assim se conhecendo a quantidade de salmoura
injetada em cada processo.

Como a quebra no processo de defumacédo é dependente do processo de salga,
foi determinado que as barrigas fossem dispostas no fumeiro de maneira homogénea,
fazendo com que todas as pecas recebessem a mesma quantidade de calor e fumaca,
sendo cada amostra devidamente diferenciada uma das outras para facilitar a pesagem
posterior, e assim podendo-se comparar umas as outras em relagcdo a quebra no peso
proveniente da defumacao.

As andlises deste processo continuam em andamento, por este motivo ndo €

possivel inferir no resultado final deste projeto.

3.5 ANALISE DA INFLUENCIA DA TEMPERATURA DA AGUA NO TANQUE DE ESCALDAGEM

SOBRE A QUALIDADE DA CARCACA

Segundo a portaria numero 711 do ministério da agricultura, pecuaria e
abastecimento, as carcacas de suinos devem passar pelo tanque de escaldagem por
um periodo de 2 a 5 minutos, a uma temperatura de 62 a 65°C.

Com o objetivo de avaliar a influéncia da temperatura da agua do tanque de
escaldagem na qualidade da carcaca foi realizado testes onde as amostras passam
pelo processo de escaldagem com agua na temperatura de 60 e 63°C.

Os suinos passardo por uma avaliacdo visual da qualidade das carcacas apoés

passarem pelo processo de depilagdo, onde os requisitos que serdo levados em conta
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séo a coloracao (pele avermelhada), marcas presentes na pele do suino, além de pelos
aderidos.

Para a melhor analise dos dados, sera feita a analise das amostras obtidas
fixando-se a temperatura média da agua entre o inicio e final do tanque e variando o
tempo de retencdo da carcaca no tanque, deste modo podendo-se observar a
influencia de cada parametro na qualidade final da carcaca.

De acordo o acompanhamento realizado, foi possivel inferir que ambos os
parametros, tanto a temperatura como o tempo de retencdo da carcaga no tanque de
escaldagem influenciam na qualidade final da carcaca.

E importante levarmos em consideracgio que existem variagdes na qualidade das
carcacas se mantida a temperatura da agua constante e variando-se o tempo de
permanéncia das carcacas no interior do tanque. Todavia foi possivel observar que o
fator dominante do processo é o tempo que a carcaca passa dentro do tanque de
escaldagem, pois quando o tempo de residéncia da carcaca no tanque € alto (superior
a 4 minutos e meio) a qualidade diminui, aparecendo entdo marcas na pele, as quais
sugerem processamento defeituoso. Porém € necessario levar em conta que quanto
maior a temperatura da agua utilizada para a escaldagem, maior serd a presenca de
defeitos na carcaca se estas forem submetidas a longos tempos de residéncia no
tanque.

Outro parametro analisado foi a variacdo da temperatura da agua utilizada nas
depiladeiras, e consequente quantidade de pelos aderidos na carcaca apds esse
processo, 0 que se constatou que a pequena variagdo deste parametro néo influencia
na qualidade final da carcaca

Através do acompanhamento da linha de producéo da aurora alimentos (FACH
1) podemos inferir que as carcacas que passam pelo tanque de escaldagem presente
na fabrica, e que levam um tempo menor que 4 minutos e meio ndo possuem diferenca
na qualidade da carcaga, sendo utilizadas temperaturas entre 60 e 63°C, sendo que
guanto menor a temperatura menos defeitos serdo apresentados. Porém com o tempo
maior que 4 minutos e meio as carcacas apresentam vermelhiddo e marcas, e possivel
descamac0bes, sendo estas de maior intensidade a medida que a temperatura e o

tempo aumentam.
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3. CONCLUSAO

Durante o periodo de estagio na Cooperativa Central Aurora Alimentos foi
possivel a utilizacdo de ferramentas relacionadas ao controle de qualidade, além da
aplicacdo de boas praticas de fabricacdo e andlise de perigos e pontos criticos de
controle nas diversas etapas dos processos relacionados ao abate e industrializacao de
produtos carneos, sendo estes 0s objetivos propostos para a realizacdo do estagio.

Foram vistos durante o estagio alguns fenémenos de transporte, como no caso
da transferéncia de calor utilizada no cozimento de mortadelas e salsichas, o qual foi
possivel analisar as variaveis intrinsecas ao processo, a matéria prima e ao tunel de
cozimento, o que se adequa aos objetivos do estagio.

A realizacdo do estagio na area da producdo da ao estagiario uma liberdade
para conhecer todas as areas produtivas da industria, seus parametros de qualidade, e
variaveis relacionados ao processo, o que € de grande valia para o desenvolvimento
profissional, além do desenvolvimento pessoal que se da devido a possibilidade de
interacdo com funcionarios das mais diversas areas, que vao desde a gerencia até a

cadeia produtiva.
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