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RESUMO 

Este relatório de estágio supervisionado foi apresentado como parte das exigências 

do curso de Medicina Veterinária da Universidade Federal de Lavras (UFLA) para a 

obtenção do título de bacharel. O estágio foi realizado na Dimeza Alimentos, localizada 

no município de Contagem-MG, do período de 15 de setembro a 23 de dezembro de 2020, 

totalizando uma carga horária total de 420 horas. Durante o período foram acompanhados 

as áres de pesquisa, desenvolvimento e do controle de qualidade da indústria nos setores 

de desossa, porcionados e industrializados. As atividades diárias envolviam elaboração 

de fichas técnicas, avaliação de shelflife, emissão de documentos para exportação, 

recepção e tipificação de matéria prima, avalição de marmoreio e espessura subcutânea 

de gordura de carça de bovinos da raça Aberdeen Angus, verificação e controle dos 

programas de autocontrole, além de outras atividades como auxílio na tradução de 

documentos para novas exportações e lançamento e controle de hematomas nas carcaças 

oriundas do abate. Esse acompanhamento reforça a importância do Médico Veterinário 

na inspeção de produtos de origem animal como promotor da saúde pública além da 

atuação no controle de qualidade dos produtos, possibilitando o aprendizado e 

aperfeiçoamento dos ensinamentos adquiridos durante a graduação e contribuir para o 

crescimento profissional e pessoal.  

 

Palavras-chave: Produtos de Origem Animal, Controle de Qualidade, Carne Bovina.  



 

ABSTRACT 

This supervised internship report was presented as part of the requirements of the 

Veterinary Medicine course at the Federal University of Lavras (UFLA) to obtain a 

bachelor's degree. The internship was carried out at Dimeza Alimentos, located in 

Contagem-MG, from September 15th to December 23rd, 2020, with a total workload of 

420 hours. During the period, the activities of the research and development and quality 

control areas of the industry were monitored, of the deboned, portioned and industrialized 

sectors. The daily activities involved the elaboration of technical files, evaluation of 

shelflife, issuing of documents for export, reception and classification of raw material, 

marbling assessment and subcutaneous fat thickness of the Aberdeen Angus breed, 

verification and control of self-control programs, among other activities such as 

assistance in translating documents for new exports and launching and controlling 

slaughter bruises. This monitoring reinforces the importance of the Veterinary in the 

inspection of products from animals as a promoter of public health, in addition to enabling 

the learning and improvement of the lessons acquired during graduation and contributing 

to professional and personal growth.  

 

Keywords: Products of Animal Origin, Quality Control, Beef   
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1. INTRODUÇÃO  

 

Como resultado de décadas de investimento em pesquisa e tecnologia, o Brasil é 

hoje um dos maiores e mais importantes produtores de carne bovina no mundo. De acordo 

com dados divulgados pela Associação Brasileira das Indústrias Exportadoras de Carne 

(ABIEC, 2020), o país detém o maior rebanho comercial bovino (213,68 milhões de 

cabeças) e é o maior exportador mundial (1,86 milhões de toneladas).  

A exportação de carne bovina representa 8,5% do Produto Interno Bruto (PIB) do 

país, com um movimento acima de 618,5 bilhões de reais e que aumentou em quase 45% 

nos últimos 5 anos. Além disso, em 2019 o país se posicionou como quarto maior 

consumidor (39,12 kg/habitante/ano) de carne bovina do mundo, sendo abatido nesse ano 

mais de 43,3 milhões de cabeças. Desse total 76,3% da carne produzida no país é 

destinada ao mercado interno brasileiro, demonstrando um mercado consumidor interno 

consolidado (ABIEC, 2020).  

A demanda brasileira da carne triplicou nos últimos 10 anos. Razões como o 

aumento da renda da população, a expansão demográfica e a urbanização têm estimulado 

o aumento do consumo de carne bovina, e hoje ela é um alimento cada vez mais presente 

na mesa dos brasileiros. Esse crescimento na procura está ligado a fatores como sabor, 

preferência, preço, qualidade e, principalmente, ao padrão socioeconômico dos seus 

consumidores que estão se tornando cada vez mais exigentes e esclarecidos, buscando 

por produtos de maior qualidade, somado ao aumento também da preocupação com os 

aspectos relacionados a sua saúde e bem-estar. No caso das carnes, especificamente, essa 

procura ocorre tanto pelas características intrínsecas de qualidade como, sabor, 

suculência, quantidade de gordura, textura como também, pelas características voltadas 

para as formas de produção, comercialização e processamento (MAZZUCHETTI; 

BATALHA, 2004; LUCHIARI FILHO et al, 2006). 

Esse novo consumidor, dotado de maior poder de compra e acesso à informação, 

está disposto a pagar um valor mais alto por um produto de procedência confiável, que 

possui qualidade e características conhecidas. Esta alteração reflete, sobretudo, do uso de 

animais de uma raça específica e seus cruzamentos, da aplicação de técnicas de 

padronização de produtos, processos de abate, nutrição e transporte (FLORES, 2016). 
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Neste contexto, bovinos da raça Angus e seus cruzamentos têm sido cada vez mais 

escolhidos pelas indústrias frigoríficas para comercialização.  

O início do desenvolvimento da criação da raça Angus no Brasil se deu no Rio 

Grande do Sul e aos poucos a raça começou a ganhar país, até se tornar a principal 

alternativa para cruzamento com raças zebuínas, agregando maior eficiência na pecuária 

e melhor qualidade à carne brasileira (ASSOCIAÇÃO BRASIELIRA DE ANGUS, 

2016). 

A Aberdeen Angus é uma raça produtora de carne nobre, de porte médio, com 

pelagens preta e vermelha e não possuem chifres. Os exemplares da raça apresentam boas 

massas musculares e produzem carne de qualidade, com boa deposição de gordura 

intramuscular (marmoreio), suculenta, macia e muito saborosa. O marmoreio é uma 

característica importante, pois está intimamente relacionado com as características 

sensoriais da carne possíveis de serem percebidas e apreciadas pelo consumidor (ABC, 

2015).  

Em todas as etapas do processamento de produtos de origem animal, como no 

caso de produtos cárneos, desde o seu recebimento, até a sua distribuição, são aplicadas 

medidas e ações recomendadas para a manipulação dos alimentos, visando reduzir ou 

prevenir a sua contaminação, tornando-os então seguros para o consumo. Essas medidas 

são chamadas de boas práticas e, é uma área de atuação do médico veterinário e que tem 

como objetivo garantir a chegada à mesa do consumidor de um produto seguro e que não 

ofereça riscos a sua saúde. 

O médico veterinário atua em todos os processos, desde o manejo junto ao 

produtor, orientando em aspectos relacionados ao bem-estar e a sanidade animal, 

garantindo uma matéria prima de qualidade e segura. Na indústria de alimentos o 

veterinário é responsável por atestar que todos os processos estejam sendo realizados 

dentro das normas descritas pela legislação, garantindo todos os aspectos higiênico 

sanitários na sua produção.  

2. DESCRIÇÃO DO LOCAL DO ESTÁGIO  

 

O estágio foi realizado na unidade industrial da empresa Dimeza Alimentos Ltda, 

situada no município de Contagem, Minas Gerais. O estabelecimento funciona como uma 
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unidade abatedouro frigorifico, por ser destinado tanto ao abate quanto a manipulação, 

armazenagem e expedição dos produtos oriundos do abate e do recebimento (BRASIL, 

2017).  

O grupo ARG, consorciado da Dimeza Alimentos é pioneiro no Brasil de um 

projeto que segue o conceito Farm to Table, que traduzindo do inglês significa da Fazenda 

a Mesa, e é um movimento iniciado nos Estados Unidos que consiste em reduzir os 

intermediários entre o produtor e o consumidor, fazendo com que os produtos cheguem a 

mesa dos clientes em um menor espaço de tempo, valorizando ainda mais suas 

características de qualidade e reduzindo custos. Dessa forma o cliente possui maior 

conhecimento a respeito da origem do produto que está consumindo, passando a conhecer 

mais de perto o processo produtivo e se tornando cada vez mais exigente. Os animais são 

oriundos de fazendas sustentáveis, com utilização de energia limpa e irrigação natural, 

sendo estas pertencentes ao grupo.  

Atualmente a unidade conta com mais de 800 colaboradores, abatendo de 100 a 

250 animais por dia, produzindo tanto para o mercado interno quanto para o mercado 

externo. A produção média de 2020 foi de 25 mil toneladas de produtos in natura, e desse 

número, 1,6 mil toneladas foram exportadas para países como Afeganistão, Arábia 

Saudita, Palestina, Bermudas, Hong Kong e Egito, e a produção restante, 23,4 mil 

toneladas foram direcionadas para mercado interno. Além disso foram produzidos 1 

milhão de toneladas de produtos industrializados, como linguiça, hamburgueres, carne 

moída, e mais recentemente, no início de dezembro de 2020 também teve início a 

produção de carpaccio, conforme mostra o fluxograma apresentado na Figura 01.  

 

Figura 1: Fluxograma do processamento da carne bovina Angus  

Fonte: Do autor (2020). 
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 Todo abate realizado pela empresa é religioso (Halal), fornecendo matéria prima 

para desossa e industrializados. atendendo aos conceitos da jurisprudência islâmica 

(Shariah) e aos requisitos internacionais de produção Halal. A palavra “Halal” significa 

lícito, ou seja, permitido.  Halal também é a base de tudo que é lícito, no social, nos atos 

praticados (conduta), na justiça, nas vestimentas, nas finanças etc., é um sistema baseado 

em princípios e valores que beneficiam a humanidade. Alimentos designados Halal são 

aqueles, cujo consumo é permitido e ancorado pelo Alcorão, o livro sagrado da religião 

Islã (GOMIDE, 2006).  

 O abate Halal deve ser feito de forma rápida, para que o animal não sofra. Com a 

degola do sistema Halal, o fluxo de sangue que iria para o cérebro é interrompido, 

causando a morte instantânea e eliminando dessa forma, qualquer possibilidade de 

liberação de toxinas já presentes no sangue de contaminarem a carne (ALZEER et al., 

2018). A retirada do sangue garante que, se o animal estiver com alguma moléstia, as 

chances do ser humano ser contaminado são menores. O abate é realizado na unidade por 

meio de um degolador muçulmano, e nesse tipo de abate deve ser feito um corte em forma 

de meia lua no pescoço do bovino, seccionando-se simultaneamente a jugular, esôfago, 

traqueia e as artérias carótidas, fazendo com que o sangue seja totalmente e 

espontaneamente extraído da carcaça (GOMIDE; RAMOS; FONTES, 2006).   

De acordo com a Federação das Associações Mulçumanas do Brasil 

(FAMBRAS), o ritual de sacrifício deve ser praticado com ética, seguindo as Leis do 

Alcorão. Evocar o nome de Allah no ato da degola tem grande significado, é uma maneira 

de agradecer o alimento enviado, pedindo perdão, já que os animais são sacrificados para 

garantir o sustento alimentar do ser humano e não por diversão ou sadismo. 

Antes da realização da degola os animais eram insensibilizados por um dardo 

cativo não penetrante, conforme exibido na Figura 02, que tem como finalidade causar a 

perda imediata da consciência. A força causada pelo impacto do dardo contra o crânio do 

animal produz uma contusão cerebral que o torna inconsciente, impedindo que o mesmo 

sinta dor.  
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Figura 2: Insensibilização por pistola não penetrante em bovinos. 

Fonte: NEVES (2008). 

A empresa realiza o abate, processamento e distribuição de carne bovina Halal, 

sendo esta certificada pela FAMBRAS. O Coordenador externo Halal, que também é o 

Coordenador Halal de bovinos é um funcionário da FAMBRAS, que trabalha no 

escritório da empresa certificadora e gerencia todo o sistema Halal dos frigoríficos de 

bovinos.  

Os animais recebidos para o abate são oriundos de três fazendas da própria 

companhia, localizadas em Esmeraldas, São João da Ponte e Jequitaí, todas em Minas 

Gerais, contando com mais de 30 mil hectares, as propriedades possuem animais 

confinados rastreados e aptos à exportação, sendo todos registrados no SISBOV (Sistema 

Brasileiro de Identificação Individual de Bovinos). As Fazendas estão localizadas no 

norte do estado de Minas Gerais, em um raio de 100km da cidade de Montes Claros. O 

manejo pré-embarque nas propriedades, inicia-se por volta das 4:00 horas, juntamente 

com o jejum hídrico e alimentar dos animais, e estes chegam por volta das 15:00 horas 

da tarde no frigorífico, onde permanecem com a dieta hídrica até o abate na manhã do dia 

seguinte. Os animais são abatidos precoces entre 0 e 2 dentes.  

Além do selo de certificação Halal, a empresa também conta com outros três selos, 

o de “Angus Sustentabilidade”, o certificado “Wagyu” e o da “Associação Brasileira de 

Angus”. A empresa foi a primeira do Brasil a adotar o selo Angus Sustentabilidade, que 

atesta uma produção consciente, e que tem compromisso com o meio ambiente e seus 

animais.  

Para o selo da Associação Brasileira de Angus é feita uma certificação por quatro 

técnicos credenciados que acompanham todas as produções. A identificação é realizada 

por inspeções feitas nos animais desde o curral de espera, atestando o padrão racial, e 

depois novamente na linha de abate, onde os animais são individualmente avaliados 
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quanto a conformação da carcaça, grau de acabamento e idade, sendo classificados apenas 

os animais que atendem a todos os pré-requisitos do programa Carne Angus Certificada. 

Também durante a desossa, embalagem e expedição há o acompanhamento dos técnicos, 

atestando o alto padrão de qualidade em todas as etapas do processo. Para o selo Wagyu 

o processo também é monitorado, porém o abate desses animais ocorre em menor 

frequência no frigorífico e, durante a produção também está presente um técnico 

credenciado acompanhando todo o processo para a garantia do alto padrão do produto 

final. Para o ano de 2021, a empresa almeja ter os selos de certificação da NBR ISO 9001, 

ISO 14000, ISO 22000 e ISO 45000. 

A palavra ISO é de origem grega e significa “Igualdade”, não sendo apenas uma 

abreviação do nome do instituto (ISO). A ISO, International Organization for 

Standardization, aprova normas internacionais em vários campos técnicos e aglomera os 

institutos de padronização de 148 países. A NBR ISO 9001 é norma que especifica 

requisitos para um sistema de gestão de qualidade, onde uma organização precisa 

demonstrar sua capacidade de fornecer produtos que atendam aos requisitos do cliente e 

requisitos regulamentares aplicáveis, objetivando aumentar a satisfação do cliente. A NBR 

ISO 14000 é um conjunto de normas internacionais que abrange sistemas de 

gerenciamento ambiental (SGA), auditoria ambiental, rotulagem ambiental, avaliação do 

desempenho ambiental e avaliação do ciclo de vida. A NBR ISO 22000 é uma norma que 

especifica requisitos para o sistema de gestão da segurança de alimentos que combinam 

os elementos chaves geralmente reconhecidos para garantir a segurança ao longo da cadeia 

até o consumidor final. E a NBR ISO 45000 é uma norma internacional para o Sistema de 

Gestão de Saúde e Segurança Ocupacional (SGSSO), a qual traz como foco a melhoria do 

desempenho de qualquer empresa em termos de Saúde e Segurança do Trabalho (SST). 

Por se tratar de produtos com um maior valor agregado, o público é mais seletivo, 

tendo maior acesso à informação e preocupando-se com a qualidade dos alimentos que 

estão consumindo. Os principais clientes da empresa são restaurantes de alta gastronomia 

de Belo Horizonte, São Paulo e Rio de Janeiro, além de redes varejistas gourmet como a 

rede “Verde Mar”, “Super Nosso” e “Carrefour”. O “Super Nosso” foi a primeira rede 

que apadrinhou a companhia, sendo hoje um dos maiores clientes, com inclusive uma 

linha própria, a “Angus Super Nosso”.   
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A estrutura física do estabelecimento é dividida em uma área de 13389,589m² e 

possui dois andares, nos quais estão distribuídos em 13 currais de matança, um curral de 

chegada e seleção, um curral de observação e sequestro, uma sala de necropsia, uma sala 

de matança, sete câmaras para resfriamento de carcaça, dez barreiras sanitárias, uma sala 

de depósito de produtos químicos, uma sala para produtos de limpeza, duas câmaras 

pulmão, duas câmaras de sequestro, uma sala do Departamento de Inspeção Final (D.I.F), 

duas áreas de quarteio, três antecâmaras, uma sala de desossa de sequestro, uma sala de 

deposito de carretilhas, uma sala de deposito de tripa salgada, triparia, uma sala de 

orelhas, sala de miúdos brancos condenados, seção de cabeças, mocotós, sala de cascos, 

chifres e orelhas, sala de neonatos, central de facas, sala de bucharia, sala de miúdos, 

câmara de resfriamento de buchos, câmara de resfriamento de miúdos, depósito de 

embalagens, quatro túneis de congelamento de miúdos, duas câmaras de estocagem de 

miúdos, seis tuneis de congelamento, uma câmara de estocagem de congelados, duas 

câmaras de estocagem de resfriados, área de expedição, duas áreas de higienização de 

caixas, área de paletização, sala de desossa, sala de raspagem de ossos, duas salas de 

higienização de utensílios, uma sala de embalagem secundária, sala de preparo de massas, 

uma sala de câmara de cura de massas, duas  salas de preparação de condimentos, uma 

de alergênicos e outra de não alergênicos, duas salas de depósito de condimentos uma 

para alergênicos e uma para não alergênicos, uma sala de depósito de embalagem 

primária, uma sala de depósito de papelão e montagem de caixas, três câmaras de matéria 

prima resfriada, sala de embalagem primária de hamburguer, duas salas de porcionados, 

duas câmaras de matéria prima resfriada, uma sala de preparo de tripas, sala de preparo 

de etiquetas, além da sala da gerencia, escritório, sala do TI (Tecnologia da Informação), 

duas salas de reuniões, vestiários (feminino e masculino), cozinha, portaria, lavanderia, 

refeitório, área de descanso, sala do administrativo, almoxarifado, estacionamento e a sala 

do departamento pessoal, conforme apresentado na planta do frigorífico da Figura 03.  
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Figura 3: Planta do complexo industrial do frigorífico Dimeza Alimentos, no município 

de Contagem – MG 

Fonte: Do autor (2020). 

3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS 

 

O estágio teve início no dia 15 de setembro de 2020 e se encerrou no dia 23 de 

dezembro de 2020, sendo 6 horas diárias, realizadas de segunda a sexta-feira, totalizando 

30 horas semanais. A carga horária total contabilizada foi de 420 horas. O estágio foi 

dividido em duas etapas, incialmente, durante o período de 15 de setembro a 30 de 

outubro foram acompanhadas as atividades desenvolvidas pelo departamento de Pesquisa 

e Desenvolvimento (P&D), e entre 03 de novembro a 23 de dezembro as atividades do 

estágio foram voltadas para o departamento de Controle de Qualidade, ambas com 

acompanhamento tanto do setor de desossa, quanto de porcionados e também 

industrializados.  

 Assim que as atividades do estágio se iniciaram, foi feita uma integração na 

empresa para inserção no novo ambiente de trabalho. Na apresentação foi relatada a 

história da companhia, sua origem, desafios e aprendizados ao longo dos anos e sobre os 

números atuais, além de ter sido explicado sobre a missão, valores e a visão da 

organização. A integração reforçou a importância do trabalho em equipe e da soma das 

forças para a conquista de bons resultados e de crescimento da instituição. Foi 

apresentado todo o espaço do frigorífico e dos seus diferentes setores, e também foi 
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repassado sobre a dinâmica de funcionamento da empresa, sobre as normas a serem 

seguidas e sobre as políticas internas da companhia.  

3.1. Atividades desempenhadas no setor de pesquisa e desenvolvimento 

(P&D) 

 

De forma geral, o setor de P&D é a área responsável pela realização de pesquisas 

como principal metodologia para levantar informações a respeito das necessidades dos 

clientes, além de atuar no desenvolvimento de novos produtos, permitindo que a empresa 

tenha novas fontes de receita e ganhe mais espaço no mercado.  

Todas as características cientificas e técnicas dos produtos são envolvidas por esse 

setor, como sua qualidade, composição, validade, estabilidade, sabor, formato, textura e 

principalmente assuntos regulatórios, tabelas nutricionais, registros, licenças, e muitos 

outros.  

3.1.1. Elaboração de Fichas Técnicas  

 

Uma das principais atividades desenvolvidas no setor de Pesquisa e 

Desenvolvimento da empresa foi a elaboração de documentos. As fichas técnicas (FT), 

como mostra o modelo no Anexo 01, são de extrema importância para organização do 

setor e padronização dos produtos. Cada produto, tanto da desossa, porcionados e também 

industrializados, possuem sua ficha técnica contendo informações como código ATAK, 

SAP, EAN 13, DUN 14, local de comercialização do produto, validade, descrição do 

corte, informações sobre a embalagem primária e secundária, tabela nutricional, etiqueta 

interna, rótulo comercial utilizado e o mais importante, fotos do padrão a ser seguido para 

o produto.  

As fichas eram subdividas em FT Indústria, que continha todas as informações 

acima, e eram utilizadas para controle interno, e FT Clientes que eram disponibilizadas 

para os clientes e sempre que solicitadas eram enviadas contendo uma quantidade de 

informações reduzidas e que fossem de interesse apenas para o comprador.  

Além das FT Clientes e Industria, também foram desenvolvidas e organizadas 

durante o período acompanhando as FT Insumos, que englobavam os ingredientes que 

eram utilizados nos industrializados, como estabilizantes, realçadores de sabor, 
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envoltórios, corantes e foram produzidas FT para embalagens secundárias, de etiquetas 

internas, rótulos, fitas de arquear, fita adesiva e etiquetas testeiras.  

As FT Insumos auxiliavam na compra e no controle dos insumos. Também eram 

enviadas aos fornecedores quando solicitadas, para o setor de compras realizar as compras 

dos mesmos e para a garantia da qualidade fazer o recebimento de acordo com a 

especificação que consta no documento. As fichas de etiqueta interna e rótulo eram 

necessárias para não ocorrer erros nas compras de novos desses insumos, pois mostravam 

a nomenclatura correta do produto de acordo com a legislação, ingredientes dos 

industrializados, sua composição, entre outras informações importantes para a indústria e 

para o consumidor. Quando o fornecedor enviava o insumo fora do padrão solicitado, era 

feita então uma Relatório de Não Conformidade (RNC) e devolução do lote.  

Além disso, um dos maiores problemas observados durante o acompanhamento 

no estágio foi a devolução de produtos fora do padrão. Com uma gama muito 

diversificada de compradores, alguns produtos eram desenvolvidos para um cliente em 

específico, possuindo inclusive rótulos próprios. Era produzida uma ficha técnica para 

esse cliente contendo o padrão a ser seguido para o produto, e algumas vezes o produto 

que chegava ao cliente não correspondia ao requisitado. Por exemplo, eram produzidos 

dois diferentes tipos do corte fralda na empresa. A fralda é um corte longo e fino retirado 

da região abdominal do animal, e pode vir acompanhado ou não de uma espessa camada 

de gordura. Quando possui essa camada de gordura ela é a fralda tradicional, porém, 

quando essa gordura é retirada ela é chamada de fralda “red”, e para cada uma existe uma 

FT especifica, acompanhando os respectivos e diferentes códigos. Foram observadas 

situações em que alguns clientes solicitavam apenas a fralda red, e recebiam a fralda com 

a capa de gordura, ou seja, fora do que foi solicitado, ocasionando em devolução. 

Observa-se então a importância das fichas técnicas para evitar esse tipo de erro que 

acarreta prejuízo. 

Outro ponto para destacar a importância das FT é que elas contêm o código interno 

do produto, com seus respectivos EAN13 e DUN14. O EAN13 é um código de barras, de 

13 números criado e cadastrado através do portal GS1 (Associação Brasileira de 

Automação), com o objetivo de identificar itens individuais, assim, cada unidade é 

independente para ser armazenada, vendida ou para qualquer outro fim, e é utilizado 

especificamente para leitura no ponto de venda. Por outro lado, o DUN-14, também 
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criado e cadastrado no GS1, é um código de 14 números e que foi criado para identificar 

pacotes de itens, ou seja, era utilizado para identificação nas embalagens secundárias, e 

proporciona uma série de vantagens para a empresa, principalmente visando o transporte, 

gerencia de galpões e armazenamento do estoque. Foram acompanhados e realizados 

criação e cadastro dos códigos EAN 13 e DUN 14 através do GS1. 

A importância da FT com relação a esses dois códigos anteriormente 

mencionados, está na precisão dos dados nela contidos. Se um cliente receber uma FT 

que possui informações incorretas a respeito do produto ou com o código de outro 

produto, ele não conseguirá dar entrada no seu estoque da compra solicitada, 

consequentemente não conseguirá realizar a venda.  

3.1.2. Avaliação de Shelflife 

 

O termo Shelflife pode ser traduzido do inglês como vida útil do produto, ou seja, 

seu prazo de validade. As três propriedades sensoriais pelas quais os consumidores 

julgam mais prontamente a qualidade da carne são aparência (cor e aspecto), textura e 

sabor (LIU et al., 1995). O mais importante deles é a aparência do produto, Fatores como 

coloração, nível de marmoreio etc., influenciam fortemente a decisão de compra do 

consumidor (FAUSTMAN & CASSENS, 1990). 

Com um consumidor cada vez mais exigente essa característica tem se tornado 

mais importante, além de também fazer parte das normas legislativas relacionadas a 

segurança dos alimentos (BRASIL, 2002).  

A oxidação lipídica é um dos principais mecanismos de deterioração da qualidade 

dos alimentos e especialmente de produtos cárneos. As mudanças na qualidade são 

manifestadas por alterações adversas no sabor, cor, textura e valor nutritivo, e a possível 

produção de compostos tóxicos (GRAY et al., 1996).  Os principais fatores considerados 

que influenciam no prazo de validade dos produtos são: embalagem, condições de 

armazenamento, microrganismos, temperatura e humidade, e exposição a luz.  

O prazo de validade começa a contar a partir do momento em que o produto é 

fabricado e deve ser informado no rótulo dos alimentos embalados observando as 

terminologias e regras para declaração das datas fixadas na Resolução da Diretoria 

Colegiada (RDC) (BRASIL, 2002).  



 

24 
 

O produto acompanhado para a avalição durante o período de estágio foi a carne 

moída resfriada. Eram selecionados da produção, de forma aleatória, 3 amostras do 

produto, uma a ser avaliada com 7 dias após a produção, uma com 15 e a terceira amostra 

21 dias a sua produção. A Instrução Normativa Nº 83, de 21 de novembro de 2003, 

preconiza que a carne moída resfriada deve ser mantida a temperatura entre 0ºC a 4ºC, e 

foi essa a condição de estocagem do material para a realização das avaliações (BRASIL, 

2003). Para a embalagem do produto foi utilizado uma embalagem a vácuo com barreira 

de oxigênio, que é a mesma utilizada para todos os produtos resfriados da indústria.   

A embalagem a vácuo garante excelentes padrões de conservação, mantendo o 

produto sem contato com o oxigênio, que é o responsável pela oxidação dos lipídeos e o 

gás necessário para o crescimento e desenvolvimento de microrganismos 

(SARANTÓPOULOS, 1991).  

Com o produto ainda em sua forma in natura, as amostras selecionadas eram 

avaliadas de forma visual em relação a sua coloração, comparando com fotografias 

anteriores para identificação de algum tipo de alteração, também eram avaliadas em 

relação a sua consistência, odor e pH.  

Depois disso, essas amostras eram preparadas e aquecidas, sendo então realizada 

a análise sensorial, onde era feita a sua experimentação, também de forma aleatória, ou 

seja, sem saber de qual das três possíveis datas era a que estava sendo avaliada, e então 

eram observadas e descritas possíveis alterações na carne após o seu preparo. Caso 

alguma das amostras apresentasse odor ou sabor desagradáveis, coloração ou textura fora 

do esperado e característicos do produto, isso era anotado e documentado.   

As amostras in natura também eram enviadas para laboratório de referência na 

cidade de Belo Horizonte-MG, onde eram feitas análises para detecção de 

microrganismos patogênicos como Salmonella spp., Coliformes, Escherichia coli e 

contagem de enterobactérias, os quais são responsáveis por graves intoxicações 

alimentares (OLIVEIRA, et al., 2010). Todos os resultados dos produtos deveriam estar 

de acordo com o previsto pela legislação, a Instrução normativa Nº 60 de 23 de dezembro 

de 2019, na qual preconiza que se deve ter a ausência de Salmonela em 25g de carne in 

natura e ausência total de Escherichia coli (BRASIL, 2019). 
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A amostra com 21 dias após produção, apesar de ainda estar com coloração, odor 

e texturas característicos, apesentava um sabor mais acidificado quando comparada as 

outras duas amostras, e mesmo com os resultados microbiológicos dentro do esperado, 

por questões de segurança, foi definido que o shelflife da carne moída seria de 15 dias.    

3.2. ATIVIDADES DESEMPENHADAS NA GARANTIA DE QUALIDADE 

 

O direcionamento das atividades na segunda metade do estágio foi voltado 

principalmente para o Departamento de Garantia de Qualidade do frigorífico, para os 

setores de: Desossa, Porcionados e Industrializados. 

A garantia da qualidade dentro de uma indústria frigorifica tem a função de 

mensurar a qualidade dos produtos, serviços oferecidos e assegurar que eles estão de 

acordo com as especificações técnicas e legislação vigente, observando todas as etapas, 

até o produto final. Certificando assim a sobrevivência do empreendimento no mercado 

e a satisfação de seus clientes ao comprar produtos com segurança e que atendam às suas 

exigências, cada vez mais elevadas, além de reduzir custos por perdas (LOVATTI, 2004).  

A necessidade da agroindústria da carne bovina brasileira de fabricar produtos a 

baixo custo e com qualidade, ou seja, produtos competitivos no mercado, torna 

indispensável um eficiente gerenciamento da qualidade (LOVATTI, 2004). 

As atividades desenvolvidas na garantia da qualidade foram o monitoramento e 

verificação dos programas de autocontrole, a organização e emissão de documentos para 

exportação, o recebimento e avaliação das matérias primas que eram compradas de 

terceiros, e a tipificação das carcaças de animais da raça Aberdeen Angus, quanto ao 

marmoreio, espessura de gordura, pH e coloração.  

3.2.1. Programas de Autocontrole (descrição/ implantação/ 

monitoramento/verificação). 

 

Em maio de 2005, o MAPA tornou vigente a circular Nº 175, que estabeleceu um 

modelo de inspeção baseado no que se intitula controle de processo, na qual é feita uma 

inspeção contínua e sistemática de todas as condições que possam interferir na qualidade 

higiênico-sanitária dos produtos. De maneira complementar, adicionou nas atividades 
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rotineiras dos responsáveis pelo SIF, a avaliação da implantação e execução dos 

Programas de Autocontrole (PAC) por parte da indústria (BRASIL, 2005). 

A indústria possui 20 programas de autocontrole que são utilizados e monitorados 

diariamente. Os PAC são programas desenvolvidos, implantados, monitorados e 

verificados pelo estabelecimento, com objetivo de assegurar a inocuidade, a identidade, 

a qualidade e a integridade dos seus produtos, que englobem, mas que não se limitem aos 

programas de pré-requisitos, sendo: APPCC (Análise de Perigos e Pontos Críticos de 

Controle), BPF (Boas Práticas de Fabricação) e PPHO (Procedimento Padrão de Higiene 

Operacional) ou a programas equivalentes reconhecidos pelo MAPA. 

As informações acerca da produção são registradas em planilhas, que possuem 

campos para descrição de ações corretivas e preventivas no caso de não conformidade. 

Frequentemente, havia não-conformidades na higienização das instalações, no refile de 

peças, e principalmente na padronização de produtos, que estavam fora do estabelecido 

pela ficha técnica. Alguns exemplos de falta de padronização de produtos eram etiquetas 

e rótulos mal posicionados, tinta de carimbo no produto, peça fora do peso pré-

determinado, entre outros.  As ações corretivas eram solicitadas de imediato ao líder do 

setor. Reuniões a respeito das não conformidades encontradas e das respectivas ações 

preventivas eram realizadas diariamente entre a supervisora de qualidade e o gerente 

industrial, a fim de que as mesmas não se tornassem recorrentes e para se encontrar meios 

a fim de evitar a repetição desse tipo de problema.  

A higienização e manutenção das instalações e equipamentos devem ser 

facilitadas e monitoradas constantemente, a fim de garantir a segurança dos alimentos e 

evitar a formação de um ambiente propício a pragas e microrganismos (CODEX 

ALIMENTARIUS, 2009). O frigorífico adotava ferramentas de gestão de qualidade no 

operacional e no pré-operacional, que são importantes para garantir a segurança dos 

produtos, sendo elas: PPHO, APPCC e BPF (BRASIL, 2017).  

O PPHO, como mostra o modelo utilizado pelo frigorifico no Anexo 2, é 

recomendado pelo MAPA na portaria Nº 368, de 4 de setembro de 1997, sendo etapa 

preliminar de programa de qualidade, e é considerado crítico na cadeia produtiva de 

alimentos, abordando os procedimentos destinados à limpeza e sanitização de utensílios 

e dos equipamentos de trabalho (BRASIL, 1997). Uma das monitoras de qualidade 

chegava na indústria as 5:00 da manhã e iniciava a verificação de diversos pontos da 
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indústria a fim de detectar algum resíduo ou sujidade que pudesse afetar o início da 

produção, e simultaneamente preenchia a planilha do PPHO pré-operacional. Quando era 

detectado alguma não conformidade entravava em contato imediatamente com o setor 

responsável pela manutenção, solicitando a correção do problema.  

Além da higienização, o controle de temperatura é essencial à indústria de 

alimentos para garantir a inocuidade e segurança dos produtos, à vista disso, uma das 

monitoras do controle de qualidade acompanhava diariamente a medição das 

temperaturas dos esterilizadores, das câmaras frias, dos tanques e das centrífugas 4 vezes 

ao dia e registrava em planilha específica (BRASIL, 2005). A verificação no frigorífico 

era pela observação do visor dos termômetros das seções, nos Túneis de Congelamento 

deveriam estar abaixo de -35°C, na Câmara de Estocagem de Congelados abaixo de -

18ºC, Câmaras de Estocagem de Resfriados entre -1 ºC e 1ºC, Câmara Pulmão/Câmara 

de Cura/Câmara de Matéria-Prima entre -1ºC e 4ºC, ambientes da Sala de Desossa menor 

ou igual a 12ºC, Sala de Massas de Industrializados menor ou igual a 12 ºC. Eram 

anotados os registros no relatório de Controle de Temperaturas (CDT) e, caso a 

temperatura estivesse fora do estabelecido eram adotadas as ações corretivas e 

preventivas previstas para cada situação.  

Também eram aferidas as temperaturas da água de esterilizadores utilizada para a 

sanitização de facas e chairas na sala de desossa. O preconizado era temperatura superior 

ou igual a 82,2°C durante as atividades, porém percebia-se que essa era uma das não 

conformidades mais recorrentes. Durante a verificação, diversas vezes a temperatura 

estava abaixo do preconizado e demorava a retomar a temperatura ideal. Nesse caso, o 

setor de manutenção era solicitado para fazer a correção e a produção era interrompida 

até que a água dos esterilizadores retomasse a temperatura ideal, ou o mais próximo disso. 

 A variação de temperatura da água de esterilizadores pode ser perigosa, uma vez 

que, do ponto de vista microbiológico, sabe-se que existem microrganismos mesofilos e 

termófilos que podem sobreviver a temperaturas mais baixas e serem veiculados por meio 

de utensílios a órgãos, carcaças e cortes (McCULLOCH et al., 1945; WEISER et al., 

1962). 

Para o Controle Integrado de Pragas (CIP), o estabelecimento possui um serviço 

terceirizado que visitava o frigorifico uma vez por semana, fazendo a pulverização de 

inseticidas em diversos pontos da indústria para impedir que vetores e as pragas 
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ambientais possam gerar problemas significativos, impossibilitando que o ambiente se 

tornasse favorável para estes animais. A prevenção se fazia através da remoção diária do 

lixo, evitando acúmulo de entulho e de materiais em desuso, drenagem da água pelos 

ralos para evitar seu acúmulo, reparação de buracos, fendas, rachaduras e aberturas, 

evitando o abrigo de pragas, utilização de cortinas de ar e armadilhas luminosas. O 

monitoramento in loco era realizado diariamente e na área externa mensalmente, assim 

como descreve a circular Nº 175/2005 (BRASIL, 2005). 

O frigorifico era registrado sob caráter de inspeção permanente, em razão do risco 

sanitário envolvido nas atividades de abate (BRASIL, 2017). Periodicamente era 

realizado um sorteio interno pelo MAPA, no qual eram coletadas amostras para realização 

de análises físico-químicas e microbiológicas. Os produtos eram escolhidos para análises 

de forma aleatória, sendo sorteados cortes in natura e produtos como: linguiças, 

hambúrgueres, entre outros. Não existia uma frequência precisa para essa atividade. Uma 

vez por mês também era realizada coleta de recortes. Eram selecionados 60 fragmentos 

de recortes, seguindo a Instrução Normativa Nº60 de 23 de dezembro de 2019 (BRASIL, 

2019), para realização da Análise de Escherichia coli produtora de toxina Shiga (STEC).  

Também era realizada uma verificação quinzenal, a VOEC, que significa 

Verificação Oficial de Elementos de Controle (BRASIL, 2017). Essa ação era realizada 

através do sorteio de um elemento do programa de controle de controle, e a fiscalização 

se direcionava ao local do elemento de inspeção para fazer a verificação e avaliação em 

loco. A última verificação realizada, durante o acompanhamento do estágio, foi de 

APPCC (Análise de Perigos e Pontos Críticos de Controle) e nenhuma não conformidade 

foi encontrada. A cada três meses também era realizada uma análise documental, na qual 

a fiscalização solicitava as planilhas de controles de três diferentes dias, uma referente a 

cada mês, e verificava a existência ou não de não conformidades e ações realizadas pela 

empresa de forma corretiva e preventiva.  

 

3.2.2. Emissão de Documentos para Exportação 

 

A Instrução Normativa Nº 36 de 10 de novembro de 2006 (BRASIL, 2006) 

regulamenta o Manual de Procedimentos Operacionais da Vigilância Agropecuária 
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Internacional. Este manual tem como objetivo consolidar em um único instrumento as 

normas e diretrizes que regulamentam a fiscalização do trânsito internacional de animais 

e seus produtos e subprodutos. Ou seja, uma ferramenta para orientar e harmonizar os 

procedimentos, bem como agilizar a liberação das mercadorias, por meio de uma 

fiscalização eficiente e eficaz.  

Na empresa, uma das atividades acompanhadas e desenvolvidas foi o auxílio em 

organização documental de produtos para exportação. Toda a vez que um contêiner era 

expedido para o país de destino, alguns documentos eram separados e deviam ser 

enviados as centrais de certificação do MAPA, para então serem aprovados e o contêiner 

liberado.  

Entre os documentos separados, estavam os Certificado Sanitário Nacional (CSN) 

de Respaldo. Os produtos exportados não eram só de abates da própria indústria, também 

podiam ser de matérias primas compradas de terceiros, por isso eram necessários os CSN 

do frigorifico de origem para poder liberar a exportação. Os CSN, que eram entregues no 

momento do recebimento das carcaças, eram separados, feito uma cópia do original, e 

está arquivada juntamente com os outros documentos e classificada como CSN de 

Respaldo. Os CSN são documentos oficiais pelo qual a autoridade competente do MAPA, 

assegura, por via impressa ou eletrônica, que as matérias-primas (carcaças) e os produtos 

de origem animal atendem aos requisitos sanitários, técnicos e legais, permitindo assim 

que haja o trânsito nacional destes produtos.  

Além dos CSN, outros documentos que também eram separados: a confirmação 

do pedido pelo país importador, a ordem de coleta/carregamento do contêiner, o relatório 

de rastreabilidade de todas as matérias primas a serem exportadas, contendo a data de 

abate, data de embalagem, data de congelamento e validade, peso bruto e líquido dos 

produtos. Após a organização e separação de todos esses documentos era emitido uma 

CSI (Certificado Sanitário Internacional) pelo SIF da planta e juntamente era anexado 

uma cópia do monitoramento de expedição realizado por uma das monitoras de qualidade, 

contendo informações relacionadas a condição em que a matéria prima foi recebida, como 

suas condições de higiene, conservação, temperatura e integridade.  

O CSI é o documento oficial (impresso ou em formato eletrônico) emitido por 

autoridade competente do Ministério da Agricultura, Pecuária e Abastecimento, que 

permite o trânsito internacional de matérias-primas e de produtos de origem animal, em 
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atendimento aos requisitos sanitários, técnicos e legais. Para a emissão do CSI, é 

necessário ter o relatório de rastreabilidade e o romaneio de saída. O romaneio de saída 

tem a relação de todos os volumes que foram colocados dentro do contêiner, e o relatório 

de rastreabilidade é onde ficam registrados os dados de rastreabilidade do produto, a data 

de abate, data de produção, congelamento e o SIF do frigorifico de onde a matéria prima 

é proveniente, caso ela não tenha sido abatida na própria indústria. Através disso eram 

gerados dois relatórios: o RVDA622 que continha a rastreabilidade dos produtos e o 

RCRG011 que é o próprio romaneio.  

Esses documentos assim que gerados conseguiam ser acessados pelo sistema da 

empresa, o “ATAK”. Após todos os documentos em mãos, através da plataforma SIGSIF 

(Sistema de Informações Gerenciais do Serviço de Inspeção Federal) que é uma 

plataforma do MAPA para gerir as informações dos estabelecimentos que estão 

registrados no SIF (BRASIL, 2008), todos os dados relacionados a essa exportação eram 

lançados no sistema, como número de nota fiscal, país de destino, tipo de produto, cidade 

de origem, meio e condição do transporte utilizado, número do contêiner e vários outros 

dados, que eram enviados para a central do SIF da planta, onde a fiscalização aprovava e 

emitia a CSI para então o contêiner com os produtos poderem ser liberados.  

No caso de países que exigiam o certificado Halal, este também era separado e 

anexado aos demais documentos. Quando a exportação continha matéria prima de 

terceiros, o Halal deveria ser entregue no momento do seu recebimento no frigorifico. 

Para finalizar a organização e separação dos documentos necessários, era anexado um 

relatório de acompanhamento de embarque emitido e assinado por um colaborador da 

FAMBRAS, certificando que todos os produtos do carregamento possuíam certificação 

de garantia Halal, seguindo o determinado pela jurisprudência islâmica. O documento era 

finalizado com um relatório de carregamento e com a nota fiscal. 

3.2.3. Recebimento de Matéria Prima  

 

Toda a matéria prima para desossa (carcaças) recebida no estabelecimento era 

avaliada pelo monitor de controle de qualidade do setor de recebimento na unidade. Esse 

recebimento era realizado nas docas, onde as carcaças a serem desossadas vinham de 

unidades de terceiros. Inicialmente os recebimentos eram apenas de bovinos da raça 

Nelore, porém, com o aumento da demanda para os animais da raça Angus, iniciou-se em 
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novembro de 2020 também recebimento de carcaça de animais Angus de terceiros. As 

carcaças recebidas são destinadas tanto para o mercado interno quanto para o mercado 

externo, e como a maioria das exportações exige o certificado de abate Halal, estes eram 

entregues para o monitor de qualidade no momento do recebimento da matéria prima.  

Os documentos que deveriam ser entregues e verificados no momento do 

recebimento juntamente com o certificado Halal eram: a nota fiscal e o Certificado 

Sanitário Nacional (CSN). O CSN original era mantido com a Garantia da Qualidade e a 

sua cópia repassada ao setor de PCP (Planejamento e Controle da Produção). As carcaças 

de animais Nelore recebidas eram avaliadas quanto a sua cobertura de gordura, com uma 

escala de valores que variavam de 1 a 5 (sendo: 1- ausente, 2- escasso, 3- mediano, 4- 

uniforme e 5- excessivo). Quando a carcaça apresentava valor 5, era necessário a 

realização do refile, acarretando trabalho extra para o frigorifico e perda para o 

fornecedor. A quantidade refilada era pesada e repassada ao fornecedor, para que fosse 

feito um desconto sobre o valor a ser pago pelo frigorífico.  

As carcaças bovinas da raça Angus que eram recebidas não passavam por esse tipo 

de classificação quanto a cobertura de gordura, uma vez que elas eram vendidas em uma 

das submarcas da empresa que não leva o selo da Associação Brasileira de Angus. Apenas 

os animais abatidos dentro do frigorífico recebiam o selo, pois era feito o 

acompanhamento de todo processo pelos técnicos da Associação. As carcaças 

provenientes de terceiros não recebiam esse acompanhamento em todas as suas etapas de 

produção por um técnico credenciado, e por isso não poderiam receber o selo, sendo então 

destinadas a uma das marcas da empresa em que seus produtos eram comercializados com 

menor valor.   

Também era realizada no momento do recebimento das carcaças a medição da sua 

temperatura, que deveria estar entre 0 a 6oC, o que muitas vezes não acontecia, chegando 

algumas vezes congeladas, acarretando devolução para o fornecedor. Além da 

temperatura também eram aferidos os pH das carcaças recebidas, que deveriam estar em 

5,2 e 5,9. As medições de pH foram efetuadas no músculo Longissimus dorsi, ao nível da 

4ª e 5ª costela em dianteiros, e entre a 13ª e a 14ª costela quando as medições ocorreram 

em traseiros. Estes resultados eram anotados em uma planilha de Procedimento Sanitário 

Operacional (PSO), juntamente com as possíveis não conformidades encontradas.  
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Além da tipificação das carcaças recebidas quanto a cobertura de gordura, outro 

protocolo também exigido pelo controle de qualidade era a inspeção criteriosa de todas 

as matérias prima que entravam na planta de desossa. Essa inspeção era feita para evitar 

que as carcaças recebidas não entrassem com quaisquer tipos de contaminantes, sejam 

eles de natureza física, química ou biológica. As verificações para contaminantes físicos 

eram feitas de forma visual pelo monitor de qualidade no momento de pesagem das 

carcaças.  

Durante alguns momentos durante os recebimentos de matéria prima de terceiros, as 

carcaças apresentavam algumas não conformidades, que fugiam de requisitos pré-

estabelecidos tanto pela empresa quanto pelo fornecedor. Essas não conformidades eram 

catalogadas e descritas em um Relatório de Não Conformidade (RNC). O relatório 

continha informações a respeito do fornecedor, como SIF de origem, data do recebimento, 

volume da matéria prima recebida e a não conformidade que foi encontrada, juntamente 

com à medida que foi tomada mediante a situação. Esse RNC era repassado ao 

fornecedor, anexado a planilha de PSO do recebimento e repassada também ao setor de 

PCP, antes de dar prosseguimento para as câmaras frias e às demais etapas de 

processamento no setor de desossa. 

As principais não conformidades que foram verificadas durante o período 

acompanhado foram a de contaminação por natureza física, como pelos, pó de trilho, 

graxa e couro. Algumas carcaças também vinham com temperatura inferior ao permitido, 

peças mal higienizadas e mal refiladas, com presença de vísceras, como pedaços de fígado 

nas carcaças, as quais não deveriam estar presentes, conforme normas internas da 

indústria e no Decreto nº 9.013, de 29 de março de 2017 do MAPA (BRASIL, 2017). 

Quando a temperatura das carcaças recebidas estava muito abaixo ou acima do 

permitido (ideal entre 0 a 6ºC), era realizada a devolução do recebimento, porém durante 

o período de acompanhamento do estágio isso não acorreu. Como a maioria das não 

conformidades encontradas eram de natureza física, a região acometida era refilada e feita 

a descrição do problema na RNC, a qual era repassada ao fornecedor a fim de evitar que 

essa situação se tornasse recorrente.  

3.2.4. Tipificação de carcaças de animais da raça Aberdeen Angus 
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O estudo das características da carcaça é de suma importância, quando a finalidade 

é analisar a qualidade do produto final. O potencial genético dos animais alinhado a 

redução na idade de abate tem sido uma importante alternativa para produzir carne com 

cada vez mais eficiência e qualidade (SILVEIRA, 1995). Porém existem diversos outros 

fatores que também influenciam em sua qualidade e rendimento final, fatores intrínsecos, 

como os vinculados as condições ambientais em que se desenvolveram, efeito do estresse, 

da alimentação, e também fatores extrínsecos ao animal, como manejo pré-abate, 

resfriamento e estimulação elétrica das carcaças, a maturação e o método de cocção da 

carne (DE FELÍCIO, 1997; MELO et al., 2015). 

A qualidade organoléptica da carne é afetada por diversos fatores, como cor, 

maciez, sabor e suculência, sendo essas últimas intimamente relacionadas a 

marmorização da carne (SAINZ et al., 2001). O marmoreio da carne é caracterizado como 

a quantidade de gordura intramuscular que ela possui, e é tido como um atributo 

considerável, visto que está intimamente relacionado com as características sensoriais da 

mesma, possíveis de serem apercebidas e apreciadas pelos consumidores (COSTA et al., 

2002). 

Durante o acompanhamento do estágio foram solicitadas para serem realizadas 

avaliações em alguns lotes de animais já pré-estabelecidos. Esses lotes sofreram 

alterações em relação ao manejo e alimentação na fazenda de origem, e quando 

encaminhados para o abate no frigorífico eram os que passariam pelo processo de 

avaliação, para ver como essas mudanças estavam influenciando nas carcaças e 

consequentemente no produto final. A classificação era feita quanto a sua espessura de 

gordura e quanto a deposição de marmoreio, de animais machos e fêmeas, de grau 

sanguíneo 50% Angus x 50% Nelore e 75% Angus x 25% Nelore.  

O cruzamento entre animais Bos indicus e Bos taurus proporciona características 

de produção desejáveis, uma prática eficaz, que resulta em um produto precoce, de maior 

acabamento de carcaça e potencial de crescimento (EUCLIDES FILHO, 1997). A raça 

Angus expressa maturidade fisiológica primeiro, uma vez que apresenta maior 

precocidade sexual quando comparada as outras raças zebuínas (SOUZA et al. 2012). 

Entende-se por precocidade a velocidade em que o bovino atinge a puberdade, quando 

completa em maior parte o seu desenvolvimento do conjunto muscular e seu crescimento 

ósseo (SILVEIRA, 2001).  
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A eficiência de crescimento de animais de corte se dá em função de duas 

características: taxa de ganho e composição química dos tecidos depositados (LANNA, 

1997). De maneira geral o aumento do potencial genético para tamanho está diretamente 

relacionado ao aumento da taxa de ganho de peso e da diminuição do grau de maturidade 

(BARBOSA, 2006).  Ou seja, os animais com uma melhor genética estão atingindo a 

maturidade e peso necessários cada vez mais cedo, uma característica que é muito 

desejável na produção, uma vez que a maciez tende a ser maior em animais jovens.  

Os animais avaliados eram abatidos com maturidade entre 0 até a substituição das 

primeiras pinças (troca dos primeiro dois dentes incisivos permanentes), ou seja, eram 

precoces pois não ultrapassavam os dois anos de idade. A avaliação da maturidade é 

importante pois está diretamente relacionada à maciez da carne. No programa Carne 

Angus Certificada somente são aceitos a troca de até 4 dentes para fêmeas (até três anos 

em média de idade), machos castrados até 2 dentes (até dois anos em média de idade) e 

machos inteiros apenas dente de leite (menos de dois anos de idade), isso nos estados 

brasileiros onde há cruzamento industrial com animais zebuínos, que são mais tardios na 

muda da dentição, sendo mais velhos que os animais Angus definidos de mesma dentição 

(CARNE ANGUS CERTIFICADA). Na Figura 4 abaixo é possível verificar os 

parâmetros considerados na avaliação adotada no Frigorífico. 

 

Figura 4: Idade de erupção dos dentes permanentes de acordo com a idade dos bovinos 

(meses). 

Fonte: LAWRENCE et al. (2001). 
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O abate de animais jovens proporciona, além de um produto final com maior 

maciez, um giro maior do capital para o produtor, aumentando a taxa de desfrute da 

propriedade, influenciando no incremento da qualidade da carne e melhorando o 

aproveitamento (SOUTELLO et al., 2003).  

Em relação a condição sexual, eram abatidos tanto machos, sendo todos castrados, 

quanto fêmeas. As principais diferenças na composição corporal entre machos castrados 

e fêmeas são conferidas ao grau de tecido adiposo, sendo as fêmeas as que apresentam 

maior proporção de gordura no ganho de peso do que machos castrados (VÉREAS et al 

2000). Apesar de machos castrados apresentarem um crescimento mais lento quando 

comparado a machos inteiros, apresentam maior espessura de gordura subcutânea, maior 

deposição de gordura intramuscular e maior grau de marmorização (MILLER, 2001). Isso 

se deve pelo fato de que bovinos castrados, possuem menor taxa de testosterona 

circulante, sendo esta responsável por características relacionadas ao dimorfismo sexual, 

que prejudicam algumas características de interesse econômico na carcaça, como o 

aumento da proporção do quarto dianteiro. Este fator pode interferir no aspecto comercial, 

já que é no quarto traseiro em que se encontram os cortes nobres da carcaça, ou seja, 

cortes com maior valor comercial do que do quarto dianteiro (RESTLE, GRASSI E 

FEIJÓ, 1996). 

Antes do início das avaliações, era realizada no dia do abate dos animais, uma 

marcação entre a 12ª e a 13ª costela na meia carcaça do lado direito, para que o 

colaborador responsável pelo quarteio pudesse então realizar uma secção nessa região ao 

redor do músculo Longissimus dorsi, onde eram então realizadas as medições (MÜLLER, 

1987).  

O músculo Longissimus dorsi (contra filé) é o escolhido para as análises desse 

tipo de avaliação por ser um indicativo do rendimento de cortes cárneos de alto valor 

comercial, do grau de musculosidade do animal e da composição da carcaça (LUCHIARI 

FILHO, 2000). Existe grande variação na cronologia da deposição da gordura 

intramuscular entre os músculos, desta forma a avaliação de marmoreio era realizada na 

região entre a 12ª e a 13ª costela do Longissimus dorsi, cujo adipócitos aparecem mais 

precocemente quando comparado aos demais músculos. Porém, o maior crescimento no 

número total de adipócitos dentro do tecido intramuscular dessa região, ocorre entre os 

13 a 15 meses de idade do animal, e sugerem que a hipertrofia e hiperplasia das células 
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de gordura são mecanismos importantes de deposição de gordura dentro do músculo 

esquelético durante o crescimento, ou seja, quando há uma ali uma boa marmorização da 

peça, tanto no número de adipócitos quanto no seu diâmetro, significa que em todo o 

restante da carcaça também já ocorreu essa deposição (CIANZIO et al., 1985). 

Tanto a medição da gordura quanto do marmoreio eram realizadas no dia da 

desossa do lote daqueles animais previamente selecionados, ou seja, 24 horas após o 

abate, após as carcaças passarem por resfriamento. Os dados eram registrados em uma 

planilha, onde constavam a data do abate do animal, data da desossa, ou seja, da avaliação, 

do seu grau sanguíneo e dos resultados aferidos.  

A espessura de gordura subcutânea utilizada para avaliar foi uma medida não 

ajustada, obtida a ¾ de distância a partir do lado medial do músculo Longissimus dorsi 

para seu lado lateral, aferida com auxílio de um paquímetro, como mostrado na Figura 5. 

O valor preconizado nas carcaças pelos frigoríficos brasileiros encontra-se entre 3 e 6 mm 

(COSTA et al., 2002). A espessura abaixo de 3 mm favorece o cold shortening, que é 

causado pelo rápido declínio da temperatura muscular, a valores inferiores a 14-19ºC, 

antes do início da fase de rigor mortis, resultando em encurtamento pelo frio do 

sarcômero das fibras musculares, escurecimento da parte externa dos músculos que 

recobrem a carcaça e enrijecimento da carne, o que causa depreciação do seu valor. Ou 

seja, a espessura de gordura de cobertura possui um papel significante, uma vez que age 

como um isolante térmico, protegendo a musculatura dos efeitos da exposição direta à 

baixas temperaturas (SAVELL et al., 2005; OKEUDO, N. J., MOSS, B. W, 2005). O 

isolamento térmico causado pela gordura e pela massa total aumentada, pode melhorar a 

maciez da carne por promover um resfriamento mais lento da carcaça e por aumentar a 

atividade de enzimas proteolíticas (SMITH et al., 1976). 
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Figura 5: Avaliação da espessura de gordura subcutânea 

Fonte: Do autor (2020). 

Para a classificação de marmoreio, eram usados padrões fotográficos produzidos 

pela USDA (United States Department of Agriculture). O USDA utiliza na rotina 

industrial com grandes e consideráveis reflexos na área comercial, métodos de tipificação 

baseado no rendimento dos principais cortes (traseiro, lombo, paleta e costela) com 

gordura aparada e desossados. Apesar destes cortes representarem 80% da carne da 

carcaça, representam 95% do valor econômico.  São seis as classificações utilizadas para 

marmoreio segundo o USDA: Slight, Small, Modest, Moderate, Slightly Abundant e 

Moderataly Abundant, conforme ilustrados a seguir na Figura 6: 

 

 

Figura 6: Ilustração das avaliações de marmoreio, em ordem crescente, Slight, Small, 

Modest, Moderate, Slightly Abundant e Moderataly Abundant 

Fonte: AMERICAN MEAT SCIENCE ASSOCIATION (2001). 
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 Outras avaliações também foram realizadas como: coloração e pH. Eram 

recolhidas peças na linha de desossa de diferentes cortes, como picanha, fralda, maminha, 

ancho, prime rib, short rib, denver steak, entre outras, pelo menos 50 exemplares de cada, 

em diferentes dias, para serem avaliados diferentes lotes, sendo conhecido o sexo (fêmea 

ou macho castrado) e o grau sanguíneo (50% Angus x 50% Nelore e 75% Angus x 25% 

Nalore). Essa avaliação foi realizada apenas duas vezes durante o tempo de 

acompanhamento do estágio, por três dias seguidos, com o objetivo de montar uma 

apresentação para conhecimento a respeito de como estavam os produtos finais em 

relação a esses parâmetros.   

 O pH, medido através do peagâmetro como mostrado na Figura 7 tem um papel 

decisivo na qualidade da carne, influenciando em muitas outras características, sendo 

determinante para os parâmetros como cor, suculência, estabilidade microbiológica e 

capacidade de retenção de água (STEPHENS et al., 2006). De acordo com a Instrução 

Normativa Nº 44 de 2 de outubro de 2007, o valor estabelecido de pH para carnes bovinas 

desossadas deve ser inferior a 6,0, sendo que esse valor também foi encontrado nas peças 

avaliadas, com uma média de 5,4 a 5,9. Os produtos destinados à exportação devem 

atender valor de pH de acordo com o estabelecido no mercado de destino (BRASIL, 

2007).  

 Também foi feita para a avaliação do pH uma escala de 1 a 5 para poder agrupar 

os valores encontrados, de forma que 5 seriam os melhores valores possíveis para pH (5,6 

a 5,7) e o 1 seriam os piores (5,4 ou inferior). A velocidade de queda do pH, bem como o 

pH final da carne após 24-48 horas, é muito variável. O pH é um dos fatores que mais 

influencia a conservação da carne bovina, pelo fato de interferir na capacidade de retenção 

de água e no desenvolvimento microbiano da mesma. Por outro lado, o pH tem um papel 

decisivo na qualidade exibida pela carne, influenciando características às quais os 

consumidores mais dão ênfase, como textura, cor e suculência (FERNANDES et al., 

2008; ARANTES, 2014).  

O pH 6,0 é considerado como um divisor entre o corte normal e o DFD (dark, firm 

and dry, ou seja, escura, dura e não exsudativa). Como consequência de um maior 

crescimento microbiano a carne sofre um processo de deterioração, e tende a escurecer 

com o aumento gradual de pH para valores superiores a 5,9 (MILLER, 2007).  
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A carne DFD ocorre como resultado de um esgotamento das reservas de 

glicogênio muscular antes de abate. O glicogênio é usado como fonte de energia para 

contração e relaxamento muscular, e sob situação de estresse, produz como subproduto o 

ácido lático. Após a morte do animal, o acúmulo desse ácido lático produzido é 

responsável pelo declínio do pH da carne durante o rigor mortis. Consequentemente, a 

queda de pH que ocorre naturalmente durante o rigor mortis é alterado devido à queda no 

nível de glicogênio muscular, resultando na retenção de um pH mais alto na carne 

(MILLER, 2007). 

Cerca de 10% da carne com pH maior que 5,80 é desvalorizada pelo consumidor 

(COSTA et al., 2013), por isso, carnes com valores de pH próximos ao da carne DFD, 

podem representar perdas económicas para a indústria. Para os consumidores, esta carne 

demonstra problemas de qualidade, já que relacionam a sua coloração uma carne dura e 

está associado à de animais velhos (MACH et al., 2008). Por isso dá importância desse 

tipo de avaliação dentro da indústria.  

 

Figura 7: Medição do pH através do peagâmetro de peça Prime Rib 

Fonte: Do autor (2020). 

A cor da carne é o primeiro critério utilizado pelo consumidor no momento da 

compra (MUCHENJE et al. 2009). Normalmente, os consumidores de carne bovina, 

mesmo que incorretamente, associam carnes de cores mais claras com animais mais 

jovens (KUSS et al. 2010). A natureza e conteúdo do pigmento mioglobina (Mb) é o 

principal fator que influencia na coloração da carne. A variação na cor da mioglobina é 

intrínseca ao músculo e depende de fatores como idade do animal, espécie, corte a ser 

avaliado, sistema de alimentação dentre outros (DE LIMA JÚNIOR, et al. 2011). 
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A avaliação da coloração era feita de forma visual, levando em consideração a 

classificação de cores na escala descrita também pelo USDA, porém de uma forma 

adaptada, ao invés de serem 7 escalas de cores, algumas foram agrupadas para poderem 

ser consideradas apenas 5, sendo 5 a melhor coloração, e 1 a pior, conforme apresentado 

na Figura 8 logo abaixo: 

   

Figura 8: Escala considerada para avaliação da coloração das peças 

 Fonte: AMERICAN MEAT SCIENCE ASSOCIATION, 2001. 

 Essas avaliações eram realizadas devido a uma necessidade da empresa em saber 

estatisticamente como estavam os seus produtos, avaliando índices importantes não 

apenas pensando no consumidor, mas também na empresa, e em como os animais estavam 

respondendo ao manejo, dieta, ambiente, sexo e genética. Com os resultados encontrados 

serão traçadas novas e mais adequadas estratégias para melhorar os pontos que não 

obtiveram resultados tão satisfatórios.  

4. OUTRAS ATIVIDADES DESENVOLVIDAS 

 

Durante o período de acompanhamento no setor da Garantia da Qualidade foram 

possíveis desenvolver outras atividades, sendo estas: 

 

- Tradução de documentos para novas exportações  

1 2 3 4 5 

 

4 
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Devido à alta demanda pelos produtos da empresa e em busca de novos mercados 

externos, foram realizadas traduções de documentos que são necessários para a 

habilitação a novos países, como por exemplo, Singapura, Indonésia, Malásia, Filipinas 

e China.  

Todos os estabelecimentos interessados em realizar comércio internacional devem 

verificar se existem requisitos específicos para os destinos para os quais pretende 

exportar. Caso o estabelecimento cumpra as exigências do mercado e seja considerado 

apto pelo SIF, abre-se então um processo seguindo as regras contidas na Instrução 

Normativa 27 de 2008, e o SIPOA (Serviço de Inspeção de Produtos de Origem Animal) 

responsável pelo estabelecimento, após análise, habilita ou não aquele estabelecimento 

para a exportação (BRASIL, 2008). 

As traduções eram de documentações relacionadas aos tipos de produtos a serem 

exportados, informações a respeito de todo o controle de qualidade da empresa, do espaço 

físico e de seus colaboradores, além assuntos referentes ao país de origem, como a 

situação epidemiológica para doenças da lista da OIE (Organização Mundial da Saúde 

Animal) e quais são os meios de controle e prevenção adotados pelo país. 

- Lançamento e controle de contusões em carcaças 

Uma das medidas que pode ser usada para avaliar o bem-estar dos animais durante 

o manejo pré-abate é a avaliação de hematomas nas carcaças que, além de ser um ótimo 

indicador de problemas a respeito do bem-estar animal, esta medida também informa a 

respeito da qualidade da carne e da carcaça. A presença de hematomas é um indicativo 

de manejo inadequado, o qual pode acontecer em qualquer fase do processo pré-abate, 

além do mais, a carne do local que sofreu a contusão fica com uma aparência feia, 

desagradável e de coloração escurecida, não sendo apta para o consumo, e durante a 

inspeção post mortem, é submetida a um toalete intenso, resultando em perdas financeiras 

para o frigorífico (STRAPPINI et al., 2009).  

Durante o transporte, condições desfavoráveis, como, umidade relativa do ar alta, 

privação de alimento, embarque e desembarque inadequados e estresse psicológico 

podem aumentar a incidência de contusões e hematomas na carcaça (COSTA, 2002), 

assim como distância, tempo, alta ou baixa densidade no transporte, sexo, raça e 

comportamento do animal podem interferir no bem-estar dos animais. Todos os dias, uma 
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das primeiras atividades que eram realizadas era o lançamento no sistema de uma planilha 

de controle do número de hematomas que eram contabilizados nas carcaças do abate do 

dia anterior (Anexo 03). A planilha continha o número de identificação do animal, 

quantos hematomas eram encontrados na carcaça, o seu grau de intensidade (variando de 

1 a 3), a região que ocorreu (traseiro, dianteiro, costela, vazio e lombo) e a “idade” do 

hematoma, ou seja, o tempo desde sua ocorrência, que era avaliado pela sua cor, como 

recentes (os de coloração vermelho vivo) e antigos (os de coloração marrom ou amarelo). 

O grau de intensidade era baseado no tipo de acometimento, ou seja, se for um hematoma 

superficial ele era considerado como grau 1, se acometesse a musculatura, grau 2, e se 

fosse um hematoma que atingisse até tecido ósseo, era considerado grau 3.   

Esses dados eram tabulados e utilizados na elaboração de gráficos e tabelas para 

se ter controle de como estava a situação de bem-estar no manejo pré-abate dos animais, 

com objetivo de implantar medidas visando reduzir o número de hematomas e 

consequentemente as perdas que os mesmos ocasionam. Alguns abates chegavam a ter 

números próximos a 400 hematomas, o que é um valor alto, visto que a quantidade de 

animais abatidos diariamente no frigorifico era de 100, indicando que cada carcaça 

chegou a apresentar em média quatros hematomas.  

Além de perdas diretas, deve-se levar em conta, que a presença de hematomas na 

carcaça pode estar associada a maiores valores de pH, uma vez que há evidência de que 

existe uma alta relação entre condições estressantes, ocorrência de hematomas e pH final 

indesejável para a carne (STRAPPINI, 2009; MCNALLY e WARRISS, 1996).  
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5. CONSIDERAÇÕES FINAIS  

 

O estágio curricular obrigatório supervisionado proporciona um acompanhamento 

da rotina dentro de uma empresa inserida recentemente no mercado, porém que está 

conquistando seu espaço e ganhando cada vez mais destaque no meio de grandes e já 

consolidadas empresas do mesmo seguimento, por oferecer aos seus clientes produtos de 

qualidade e diferenciados. Esse acompanhamento oferece uma visão realista do mercado 

de trabalho, além de possibilitar o aprendizado e aperfeiçoamento dos ensinamentos 

adquiridos durante a graduação.  

O convívio com profissionais da área contribuiu de maneira significativa para o 

crescimento profissional e pessoal. O estágio exigiu criatividade, organização, trabalho 

em equipe, respeito, empatia, conhecimento teórico e prático e um bom relacionamento 

com todos os colaboradores da equipe e da indústria, o que é imprescindível dentro de 

uma empresa. 

Durante este tempo foi possível reforçar a importância do Médico Veterinário na 

inspeção de produtos de origem animal como um promotor da saúde pública, e poder 

visualizar a importância do controle de qualidade na indústria, uma vez que, nos últimos 

anos há uma crescente preocupação com a saúde pública, por parte dos consumidores, 

além de estarem cada vez mais atentos com a questão da qualidade dos produtos que estão 

comprando. 

Ademais, o acompanhamento da rotina de uma unidade de beneficiamento de 

produto de origem animal contribuiu positivamente para o aprimoramento da carreira 

profissional e acadêmica, além de crescimento pessoal. Estar em contato direto com 

profissionais da área, serviram de estímulo para continuar e, assim, confirmar a escolha 

feita durante a graduação em atuar nessa atividade. 
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7. ANEXOS 

 

Anexo 1: Exemplo de Ficha Técnica utilizada 

 

Fonte: Arquivo pessoal, 2020. 
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Anexo 2: Exemplo de planilha de PPHO utilizada 
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Fonte: Arquivo pessoal, 2020. 
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Anexo 3: Planilha de Controle de Contusões utilizada 

 

Fonte: Arquivo pessoal, 2020. 


