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RESUMO

A gestado da qualidade em uma organizagéao visa promover a reducao de desperdicios
e a evolucao dos niveis de controle do modelo estabelecido na operacdo. Para a
operacionalizagao dos controles sao implementados projetos ativos por meio de
ferramentas que visam estabelecer a evolugdo da melhoria continua. Em operagdes
de abate de animais, os parametros do bem-estar animal, que sdo desdobrados em
indicadores visam garantir a qualidade da carne produzida, além de evitar o sofrimento
do animal antes e durante o abate. Ressalta-se que o bem-estar animal requer uma
analise critica de cada ambiente de maneira isolada, pois, cada um deles pode possuir
suas particularidades. Este trabalho objetivou melhorar o nivel do bem-estar animal
na linha de abate de aves. Na aplicacdo do projeto foram utilizadas algumas
ferramentas da qualidade como FMEA, 5W1H e PDCA. Para isso, entre as técnicas
foi realizado um mapeamento de falhas no procedimento de bem-estar animal, por
meio da coleta e analise dos dados referentes a incidéncia de fraturas e hematomas
durante o processo. Por meio de uma nova coleta de dados, verificou-se que as acdes
propostas no trabalho mostraram-se eficientes, apresentando uma melhoria de 50%
de incidéncia de fraturas no setor de recepg¢ao de aves, 38% no setor de sangria e
14% no setor de escaldagem. Com indicadores revisados, com o procedimento
operacional padrao implantado e com treinamentos sobre a importancia e influéncia
do bem-estar animal na produgao final realizados, foi constatado que os funcionarios
aderiram aos procedimentos o que contribuiu para a realizagdo dos valores obtidos

ao final do estudo.

Palavras-Chave: Qualidade; Produtividade; Bem-estar animal; Frigorifico;

Mapeamento.



ABSTRACT

Quality management in an organization aims to promote the waste reduction and
control levels evolution of of the operation model established. For the
operationalization of controls, active projects are implemented through tools that aim
to establish the evolution of continuous improvement. In animal slaughter operations,
the animal welfare parameters, which are broken down into indicators, aim to ensure
the quality of the meat produced, in addition to avoiding the animal suffering before
and during slaughter. It is remarkable that animal welfare requires a critical analysis of
each environment isolated, as each one of them may have particularities. This work
aimed to improve the level of animal welfare in the poultry slaughter line. In the project
application, some quality tools were used, such as FMEA, 5W1H and PDCA. For this,
among the techniques, a failure mapping s in the animal welfare procedure was carried
out, through the collection and analysis of data regarding the fractures and bruising
incidence during the process. Through the execution of the tools, a new data collection
was carried out where the actions proposed in the work proved to be efficient,
presenting an 50% improvement in poultry reception sector, 38% in bleeding sector
and 14% in scalding sector. With revised indicators, implemented standard operating
procedure and training on the importance and influence of animal welfare in the final
production carried out, employees adhered to the procedures, which contributed to the

achievement of values obtained at the end of this study.

Keywords: Quality; Productivity; Animal welfare; Fridge; Mapping.



LISTA DE FIGURAS

Figura 1 - Cronograma de atividades a serem desenvolvidas .............ccccccceeeerennnns 15
Figura 2 - O diagrama da Trilogia de JUran..................eueueeeeimimieiiiiiiiiiiiiiieieeeeeieeeeees 18
Figura 3 - Conceituagao de gerenciamento por diretrizes...........ccoeveeeeviiiiieeeeeeeeeennes 19
Figura 4 - ESQUEM@ PDCA ... ..o 20
Figura 5 - Sequéncia de aplicagao das ferramentas da qualidade............................ 22
Figura 6 - Exemplo de lista de verifiCagao...........coooeeiiiiiieiiiieeee e 23
Figura 7 - Esquema grafico do Diagrama de causa e efeito ..............eevvvviiiiiiiiinnnnee 24
Figura 8 - Principais tipos de FMEA ... e 30
Figura 9 - Barrac&o de espera em um frigorifico de aves..........ccccccooviiiiiiiiiieciennnns 31
Figura 10 - Setor de Pendura em um frigorifico de aves ...........cccccoviiiiiiiiiiiiiiennnnns 32
Figura 11 - Setor de Sangria em um frigorifico de aves ............ccccuvvviiiiiiiiiiiniiiiniene 32
Figura 12 - Setor de Escaldagem em um frigorifico de aves............ccccuvviviviinninnnnnns 33
Figura 13 - Camara fria de um frigorifiCO.............uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiii 36
Figura 14 - Linha temporal do processo de abate de aves ..........cccceevvvviiiiiieieeeeeenns 43
Figura 15 - Graus de severidade................uuiuiiiiiiiiiiiiiiiiie e 45
Figura 16 - Graus A€ OCOIMENCIA........uuuuuueuiiiiiiiiiiiiiiieiittiiaeeeeieaaaeeeaebaee s esasaeaaeaneaanannes 45
Figura 17 - Graus de detECCAD.......uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiei it eeanaane 46
Figura 18 - Direcionamento das a¢des do projeto de melhoria..............ccccvvvviiennnee. 47
Figura 19 - Representacgdo da incidéncia de fraturas...........ccccooeeevviiiiiiiiii e, 50
Figura 20 - Representagao da incidéncia de hematomas ...........ccceeeevviiiiiiie e, 51
Figura 21 - Treinamentos de bem-estar animal...............cccooiiicie 54
Figura 22 - Representacgao da incidéncia de fraturas apds o plano de agéo............. 56
Figura 23 - Representacgao da incidéncia de hematomas apods o plano de acéo....... 57

Figura 24 - GrafiCo COMPAratiVo ...........uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 61



LISTA DE QUADROS E TABELAS

Quadro 1 - Relagdo de idade de contus&o e coloragao. ..........cceevvveiiieeeeeeeeeeiennnnnnn. 39
QUAAIO 2 - BWAH. 53
Quadro 3 - FEMEA APlICado. .....coooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 54
Tabela 1 - Coleta de dados MOAEIO .........coveiiiiiiiie e 43
Tabela 2 - Idade aproximada de hematomas e contusdes............ccoeeeevvviieeeeiinnneene, 44
Tabela 3 -Tabela FMEA ... et 46
Tabela 4 - Coleta de dados iniCial ...........cooieeiiiiiiei e 49
Tabela 5 - Coleta de dados apds plano de melhoria.............oooiiiiiiiiieeeccee e, 55
Tabela 6 - Indicador de Bem-estar animal por lote.............oooeviiiiiiiei e, 59

Tabela 7 - Comparativo de coleta de dados...........cooovviiiiiiiiiii e 61



BEA
CMS
IQF
LC

LI

LS
PDCA
TQC
wQcC
5S
FEMEA

LISTA DE ABREVIATURAS OU SIGLAS

- Bem-Estar Animal

- Carne mecanicamente separada

- Individually Quick Frozen

- Limite Central

- Limite Inferior

- Limite Superior

- Plan Do Check Act

- Total Quality Control

- Company Wide Quality Control

- Seiton, Seiso, Shitsuke, Seiketsu, Seiri

- Analise de Modos de Falha



SUMARIO

1 INTRODUGAO ......coeceieeieieeeeessesssessessessesssssessssassssssesssssesssssssssssessessesssssesssssssssnns 12
1.1 JUSTIFICATIV A L ssssnnsssssnnnnnnes 13
1.2 OBUETIVOS ...t asssasssssssssnsnsssnnsnnsnsnnnnnnnnnn 14

1.2.1 ODJetiVO geral.... .o 14
1.2.1.1 Objetivos €SPeCifiCOS .......oovvuuiiiiei e 14

1.3 SINTESE SOBRE AS FASES DA PESQUISA.......oooviiieeeeeeeeeee e, 15
1.4 DELIMITACAO DO TRABALHO ..o 15
1.5 APRESENTACAO DO TRABALHO ..ot 16

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA.........coeieteeteiseseseeesassessessssssssssssesssssssessesssssssssssnsens 17

2.1 QUALIDADE E PRODUTIVIDADE ..........uuuuieiieiiiieeiieieieiieeeiennesennesnsnnnnnnnnnnnnnnns 17
2.1.1 Sistemas de Gestdo da Qualidade ............cooeeeeiiiieiee 18
2.1.2 Total Quality CONTIOl ...........ccoooeieeeeeeeeeeeeee e 18

2.2 GERENCIAMENTO POR DIRETRIZES...........uuuiiiiiiiiiiiiiiiieiiineeeeees 19
2.2.1 PDCA ( Plan-Do-CRheCK-ACLt ) .....ccoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 19
2.2.2 Indicadores de Qualidade ............ooouuueiiiiiiieeee e 20

2.3 FERRAMENTAS PARA GESTAO E OPERACAO DE SISTEMAS DE

GESTAQO DA QUALIDADE ...ttt 21
2.3.1 EStratifiCaga0 .......ccooiiiiiiiee e 22
2.3.2 Folha de VErifiCaga0 .........uiii e 22
2.3.3 Grafico de ParetO........ccoovuiiiiiice e 23
2.3.4 Diagrama de causa € efeito; .......ooovvuiiiiiie i 24
2.3.5 HiStOGrama.......ccoooeeeeeeeeeeeeeeeee e 25
2.3.6 Diagrama de diSPEerSA0.......cccceuuuiiieiiiiiie ettt e et e e e e e eees 25
2.3.7 Grafico de CONtrole.......cooeeeeeeeeeeeeeeeee e 28
2.3.8 Ferramenta 5S ... 28
2.3.9 Mapeamento A€ PrOCESSOS.....cccuvieiuuuiiieeeeeeeeeeeeiieaseeeeeeeeeeeennnaaeeeeeeeeneees 28
2.3 A0 BW2H ... 28
2310 KANDAN..........ieeeeeeeeeeeeeee ettt 29
2.3 A2 FMEA s 29

2.4 PROCESSO DE PRODUCAO EM FRIGORIFICOS .......ccooveeeieeeeeeeeeee s 31

2.5 BEM-ESTAR ANIMAL ....ouutiiiiiiiiiiiiiiiiiieeiieineeenieeeeeeesneneseenensesesnnnnnnnnnnnnnnnnnnnns 36
2.5.1 Problemas tipicos no processo de produgao de aves........ccccceeeeeeeeeeennnns 38

2.5.1.1 Hematoma, contusa@o e fratura ...........ccoouuveieiiieiiiiieieeee e, 39
2.5.2 Satde Unica (ONe HEAItN) .............ccceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 40

2.6 CONSIDERACOES FINAIS SOBRE A REVISAO .......ccoveviveieeeeeeeeee 40



3 METODOS DE PESQUISA.....ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseessseessssesssesssseessssesssnesssnesssnesssnes 42

3.1 CLASSIFICAGAO DA PESQUISA ..ot 42
3.2 COLETA DE DADOS E INSTRUMENTACAO DA PESQUISA...........cccovenee. 42
3.3 TABULAGAO E ANALISE DOS DADOS .......cooeueeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeen e 46
3.4 FASES DA PESQUISA ... 47
3.5 CARACTERIZAGAQO DA EMPRESA........ooooeeeeeeceeeeeeeeee e 48
4 RESULTADOS E DISCUSSOES........cccovirerenirsnseresenssesesssesesessssssesssssssssssssnns 49
4.1 COLETA DE DADOS ...t 49
4.2 ANALISE DE DADOS .......ocvviiiiieieteeeeeeie ettt 50
4.3 DESENVOLVIMENTO DAS SOLUCOES DE MELHORIA E CORRECAO.....52
4.4 RESULTADOS OBTIDOS ...ttt 54
4.5 CONSIDERACOES FINAIS .....oooviiiieiieeeeeeee e, 58
3 030\ 04 I 0 E- Y 62
5.1 RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS ........ccccoeoviieecieciee 62
REFERENCIAS.........ccoietrerueecrerasasscssssssssesesesssasssssssssssssseessssssssssssssssssssssssssssassssnans 64

APENDICE A - PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO (AVES-01).............. 70



12

1 INTRODUGAO

A avicultura € uma atividade econdémica importante para o Brasil e para o
mundo. Do ponto de vista da representatividade do volume de produgéo de frangos,
o Brasil fica atras apenas dos Estados Unidos. Além disso, o consumo de carne de
frango per capta no pais vem crescendo e liderando o mercado de carnes (ABPA,
2018).

Para que o Brasil pudesse alcangar essa colocagao na producao de aves foi
fundamental a instalagcao do sistema de producao de frangos da forma integrada como
ocorre atualmente. Esse modo de produg¢ao, conhecido como sistema de producao
integrado foi introduzido no Brasil na década de 60 por Atilio Fontana. Hoje, no Brasil,
cerca de 90% das propriedades produtoras de frangos de corte seguem o modelo
integrado de produgao, onde industria e avicultores cooperam entre si (AVILA, 2006).
Essa participagao entre integrados e empresas € de grande importéncia para que as
matérias-primas tenham qualidade, ndo obstante, para que uma qualidade ainda
superior seja obtida, € necessario adotar cuidados de bem-estar animal. Indicios de
falhas do bem-estar animal sdo notdrias quando as aves sao submetidas a estresse,
mas condi¢des de ambientacéo, falta de comida e agua, ou entdo por alta densidade
nos aviarios. Ao ocorrer desvio do bem-estar as aves apresentarao defeitos, como:
hematomas, baixa conversao alimentar, fraturas, carne com propriedades

tecnoldgicas ruins, além do sofrimento desnecessario do animal. (LUDTKE, 2015).

Com o passar das horas confinadas nesse ambiente, as aves sentirdo
necessidade de ingerir alimento. Segundo Rui et al. (2011), aves em condigdes
normais se alimentam a cada 4 horas, sendo assim, periodos prolongados sem
acesso a alimento (livre de fome sede e ma nutrigdo) alteram o comportamento das
aves que passam a frequentar mais os bebedouros, ingerem mais agua e podem
iniciar o consumo de cama do aviario (livre para expressar seu comportamento
normal). A ave, por ser homeotérmica, em condigdes de mudanga da temperatura
ambiental, tentara regular sua temperatura corporal. Para isso ocorrerdo algumas
alteracdes fisiologicas e comportamentais, que podem afetar alguns dos principios
das cinco liberdades quando o animal esta livre de dor injuria ou doenca e livre de
medo e diestresse.
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O bem-estar animal tem que ser encarado como tema fundamental em todas
as fases de gestdo e produtividade. O Brasil como um dois maiores produtores e
exportadores de proteina animal deve se atentar e se adequar as exigéncias do
mercado e, para isso, devem ser feitas pesquisas para encontrar e eliminar os
principais pontos criticos no bem-estar animal, tanto nas granjas quanto nos
frigorificos. Qual a principal origem de seus hematomas, fraturas e contusdes? As
fraturas e hematomas estao realmente sendo provocadas apenas pelo transporte e
nos aviarios? Onde acontece a maior incidéncia de fraturas e hematomas? Os animais
estdo sofrendo antes da acontecer o abate? Enfim, sdo muitos os desafios nessa

cadeia de producéo.

1.1 JUSTIFICATIVA

A falta do manejo adequado no pré-abate pode gerar além de lesdes, o
estresse ao animal, que por sua vez acarreta grandes perdas econdmicas devido ao
descarte parcial ou total da carcaca. Uma forma de avaliar o bem-estar é por meio da
monitoragao da ocorréncia de 7 contusdes nas carcagas, que indicam erros no manejo

pré-abate e nas praticas de bem-estar animal (PETRONI et al., 2013).

Além da falta de manejo, estudos recentes tém demonstrado que a reducéo no
espaco disponivel em confinamento ao ar livre em condigdes brasileiras (MACITELLI,
2015), similarmente aos confinamentos indoor americanos e canadenses (FISHER et
al., 1997; HICKEY et al., 2003; GUPTA et al., 2007), implicam em potenciais impactos

negativos sobre o bem-estar dos animais.

Considerando o modelo das “Cinco Liberades” do bem-estar animal, proposto
por Comité Brambell a alta densidade das caixas transportadoras de frangos de corte
para abate pode ser, inicialmente, classificada como um desafio ambiental (livre de
desconforto), provocando aumento da temperatura local e corporal da aves,
resultando em maior estresse cal6rico (WSPA,2010).

Além disso, a permanéncia prolongada das aves nessas condi¢des de restricao
de espaco impossibilita a execugao de comportamentos especificos, como os de
manutengao, gerando estados emocionais negativos, como frustragéo (livre de medo
e diestresse) (VESTERGAARD et al., 1997).
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Com o histérico de crescimento dos numeros de hematomas e fraturadas
contabilizados diariamente na empresa, os custos e despesas com mao de obra para
manipular de forma diferenciada esses produtos a necessidade de uma solugdo vem
crescendo na mesma proporg¢ao. Portanto, o mapeamento de fraturas, contusdes e
hematomas por meio de técnicas de rastreamento dos pontos criticos na empresa,
coleta de dados e analise critica destes dados, pode representar a sinalizagdo de
belos direcionadores de melhoria no bem-estar animal da linha. Com a queda no
numero de incidéncias com tempo e recurso gasto consequentemente abaixa o que
gera redugao nos custos da empresa. Além do custo ser reduzido através de um
estudo que apresente eficiéncia, existe uma consequéncia positiva que ndo possui

valor mensuravel e se resume no bem-estar de um animal.

Através de um estudo repleto de ferramentas e variaveis como o presente
estudo os conhecimentos adquiridos em uma graduagdo devem ser colocados a
prova, o que gera conhecimento e crescimento pessoal e profissional para o

pesquisador que o realizara.

1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo geral

Aplicar os conceitos de Bem-Estar Animal alinhados as diretrizes internacionais

que regem este principio.

1.2.1.1 Objetivos especificos

O objetivo geral foi desdobrado nos seguintes objetivos especificos.

1. Mapear e coletar dados sobre a incidéncia de hematomas em varios
lotes nos processos operacionais de abate de aves.
Implementar um plano de acdes de correcdes e/ou melhorias.
Revisar os indicadores de controle da linha de abates de aves.
Preparar novo procedimento de orientagao pratica para o de bem-estar

animal na linha de producao.
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1.3 SINTESE SOBRE AS FASES DA PESQUISA

Este trabalho aborda de maneira explicativa e sucinta o mapeamento do bem-
estar animal em um frigorifico de aves relacionando o impacto da auséncia ou até
mesmo da existéncia do bem-estar animal no produto final. Desta forma, o presente
trabalho é classificado quanto a natureza como aplicado e possui objetivos com
carater exploratorio (GIL, 2008; CERVO et al. 2007; MIGUEL 2018 e YIN 2015).
Segundo Yin (2001) o trabalho pode ser enquadrado como um estudo de caso. Para
0 desenvolvimento dessa atividade serdo realizados acompanhamentos para
verificagdo de existéncia de acgdes exigidas pelos 6rgaos fiscalizadores de frigorifico
de aves como o Regulamento de Inspecgéo Industrial e sanitaria dos Produtos de
Origem Animal (Decreto N°9.013,2017). Além do acompanhamento foi aplicado
ferramentas da qualidade em diversos pontos criticos de BEA na empresa. O
esquema da Figura 1 apresenta as fases ciclicas de realizagdo das melhorias

propostas.

Figura 1 - Cronograma de atividades a serem desenvolvidas

Coleta de dados | Verificagao

|

Apuragao de Aplicagao da
amostra ferramenta
Escolha de

ferramenta

Fonte: Autora (2021)

1.4 DELIMITACAO DO TRABALHO

O estudo de caso foi realizado em um frigorifico de aves com procedimentos
de coleta de dados no inicio e ao final de cada processo nos setores de recebimento,

pendura viva, sangria, escaldagem e evisceragcdo. Ressalta-se que este projeto
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representa uma primeira fase de um ciclo de melhoria continua implantado na

empresa.

1.5 APRESENTACAO DO TRABALHO

No capitulo 1 deste trabalho foi descrita a Introdugao que trouxe a
contextualizagdo do que sera abordado no trabalho. Além disso, foram declarados os

objetivos e a justificativa sobre a escolha do tema.

No capitulo 2, Revisdao Bibliografica, apresentam-se os conhecimentos
conceituais que foram acrescentados para melhor desenvolvimento das atividades a
serem desenvolvidas neste trabalho, bem como, o auxilio para esclarecimento de

todas areas que serao abordadas no decorrer do mesmo.

No capitulo 3 foram apresentados os Métodos de Pesquisa, com 0

detalhamento das ferramentas utilizadas.

O capitulo 4 apresenta os Resultados e Discussées do estudo de caso na

empresa.

O capitulo 5 apresenta a Conclusao do trabalho.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo foram estruturados os embasamentos tedricos sobre
divulgacgdes técnicas e cientificas de temas correlatos ao trabalho, no intuito de dar
base de sustentagao ao projeto para atendimento dos objetivos. Neste contexto, foram
estruturados os seguintes subcapitulos: Qualidade e Produtividade; Gerenciamento
por Diretrizes; Ferramentas para Gestdo e Operagao de Sistemas de Gestdo da
Qualidade; Processo de Produgdo em Frigorificos; Bem-Estar Animal e

Consideracoes Finais Sobre a Revisao.

2.1 QUALIDADE E PRODUTIVIDADE

A palavra qualidade possui uma variagao de interpretacdo e essas variagdes
foram estudadas por Garvin (1992), em parte o progresso do conceito de qualidade
no decorrer do século XX. Até o inicio dos anos 1950, a qualidade de um produto
existia quando ele se aproxima o maximo da perfei¢ao técnica. A partir da década de
1950, com a divulgacao do trabalho de Juran, qualidade passou a ser conceituada
como satisfagdo do cliente quanto a adaptagdo do produto ao uso (CARPINETTI
2017).

O conceito de produtividade passou a ser desenvolvido com a Revolugao
Industrial, a partir da qual surdiram algumas exigéncias como uma padronizagao na
producgao e nos produtos, treinamentos para maior qualidade de mé&o de obra, criagcao
de quadros gerenciais, técnicas de planejamento e controle nos setores de produgéo,
venda e financeiro. Entdo apds muitos estudos para contemplar todas as
necessidades do momento surgiu a definicdo de produtividade onde se faz uma
divisdo da Medida de OUTPUT (Quantidades produzidas de um produto ou servico)
pela Medida de INTPUT (Quantidade de insumos como pessoas, maquinas, materiais
e instalagbes) (CAMPOS, 2004).

A tarefa das forcas operacionais € de executar os processos e produzir os
produtos. A medida em que prosseguem as operagdes, fica claro que o processo ndo
€ capaz de produzir um trabalho 100% bom. A figura 2 mostra que 20% do trabalho
precisa ser refeito, devido a deficiéncia na qualidade. Esse desperdicio passa entao a
ser cronico (JURAN, 2017).



Figura 2 - O diagrama da Trilogia de Juran
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Fonte: (JURAN, 2017).

2.1.1 Sistemas de Gestao da Qualidade

O conjunto da estrutura organizacional, dos procedimentos, dos processos e
dos recursos necessarios para implementar a gestdo de qualidade. O sistema da
qualidade dever ser tdo abrangente quanto necessario para se atingirem os objetivos
de qualidade (LOBO, 2020).

2.1.2 Total Quality Control

O Total Quality Control (Controle Total da Qualidade) consiste no modelo de
gestao de uma organizacao, focado na qualidade, com base na participagao de todos
os departamentos e todos os niveis da estrutura organizacional e visando ao sucesso
a longo prazo a partir da satisfagcdo dos clientes e de beneficios para todos os
membros da organizagédo e para sociedade. A forte lideranga da gestdo de topo e
formacao geral permanente de todos os membros da organizagao sao indispensaveis
ao sucesso desse modo de gestdo. A Gestdo Pela Qualidade Total (TQM) ou parte
dela é, por vezes, designada pela expressao qualidade total, Company Wide Quality
Control (WQC) e Total Quality Control (TQC) (LOBO, 2020).
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2.2 GERENCIAMENTO POR DIRETRIZES

As empresas sentem necessidade de introduzir gerenciamento pela diretrizes
guando as éxigencias do mercado e o desempenho dos concorrentes aumentam mais
rapidamente que a melhoria do gerenciamento de rotina, pois, 0 gerenciamento pelas
diretrizes nada mais € do que uma atividade voltada para solucionar os problemas
referentes aos temas prioritarios das organizag¢des, assim como explica a figura 3
(CAMPQOS, 2013).

Figura 3 - Conceituagao de gerenciamento por diretrizes
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Fonte: (CAMPOS, 2013).

O gerenciamento pelas diretrizes € uma atividade voltada para sanar as

dificuldades relativas aos temas prioritarios da organizacao.

2.2.1 PDCA ( Plan-Do-Check-Act )

Para realizar a implantagdo do gerenciamento pelas diretrizes, ndo se esta
introduzindo nada de novo. A unica coisa realmente importante € que se ira gerenciar
pelo método PDCA (CAMPOS, 2013). A figura 4 apresenta uma sintese do método
PDCA.
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Figura 4 - Esquema PDCA

*Padronizagio s|dentificar problema
sConcluséo sObservagdo
*Andlise
*Plano de Aglo

#\erificar metas *Executar os projetos
*Blogueio foi efetivo? sTreinamentos

*Quais os problemas
encontrados?

Fonte: Pagina Empreendedor.com

Walter Andrew Shewhart, fisico, norte americano, conhecido pelo controle
estatistico de qualidade apresentado em 1924 foi o criador do ciclo PDCA. Porém,
apenas com o passar dos anos 50, através de William Edwards Deming e suas
palestras no Japéo, o PDCA ficou conhecido ao redor do mundo (ZINE; OLIVEIRA,
2020).

Por ser uma ferramenta de uso ciclico, ela também promove a melhoria
continua dos processos PDCA. E uma sigla que d4 nome a uma ferramenta usada na
gestao da qualidade dos processos. Seu foco é a solugao de problemas seguindo as
quatro fases indicadas pelas letras (Plan, Do Check e Act = Planejar, Fazer, Verificar
e Agir). (VEYRAT, 2015).

2.2.2 Indicadores de Qualidade

Mensurar o desempenho equivale a dispor valor no que uma organizagao
considera relevante diante dos seus objetivos estratégicos. Quando bem elaborados
e utilizados adequadamente, os indicadores podem indicar desvios operacionais,
prevenir gastos desnecessarios, estudar demandas, direcionar investimentos,
predizer comportamentos além de integrar gerenciamentos todos os niveis da
organizagdo (MULLER, 2016).
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Os indicadores devem servir para monitorar e coordenar a implementacao dos
planos e alcance das metas organizacionais, comparar os resultados com as metas,
ter um sistema de sinalizagdo para focar a atengéo da organizagao e forgar o dialogo
por toda a organizagdo para atingir os objetivos, dar suporte ao processo de tomada
de decisdo, analise de oportunidades e escolha de alternativas entre diferentes
cenarios, além de justifica e valida as agdes e decisdes no passado, presente e futuro
(HENRI, 2009; HOUNEAUX, 2017).

Os Indicadores de desempenho sao ferramentas de gestado utilizadas para
medir a eficacia e eficiéncia de uma organizagcao na execugado de um determinado
processo. Tém adquirido uma crescente importancia nas organizagbes, uma vez que
permitem simplificar e parametrizar a obtencdo de informagao relevante. Os

indicadores deverao ser selecionados considerando (FERREIRA, 2020):

Politicas de qualidade;

Metas de qualidade a atingir;

Area de interesse na organizacao;

Fatores de performance;

Metas do processo.

Os Indicadores de Resultado, conhecidos como Lag Indicators, medem o
resultado obtido na execucdo do Objetivo Estratégico, examinando aquilo que ja
ocorreu. Os Indicadores Indutores, conhecidos como Lead Indicators, medem a
capacidade de edificacao futura de resultados, transmitindo a visdo do que ira ocorrer

(Superintendéncia do Material, 2018).

2.3 FERRAMENTAS PARA GESTAO E OPERACAO DE SISTEMAS DE GESTAO DA
QUALIDADE

As ferramentas da qualidade sdo métodos utilizados para a melhoria de
processos e solucao de problema dentro de uma empresa. O uso dessas ferramentas
tem como objetivo a clareza no trabalho e principalmente a tomada de decisdo com

base em fatos e dados, ao invés de opinides. As Aplicacdo do ciclo PDCA e
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ferramentas da qualidade sao utilizadas na industria por ter a grande capacidade em
remover as causas dos problemas, onde se obtém uma maior produtividade e a
redugéo de perdas (MAICZUK, 2013).

A figura 5 apresenta a sequéncia de aplicacdo de ferramentas da qualidade

para solucionar problemas dentro de uma empresa.

Figura 5 - Sequéncia de aplicagcado das ferramentas da qualidade

Fonte: Sousa (2020).

2.3.1 Estratificagao

Possibilita a divisdo de um grupo em varios subgrupos de interesse. Os
elementos de estratificagdo geralmente sdo formados das principais causas de

variagdo que atuam nos processos de produ¢ao (MACHADO, 2007).

2.3.2 Folha de verificagao

Séo tabelas ou planilhas usadas para facilitar a coleta de dados num formato
sistematico para compilacédo e analise. Seu uso permite poupar tempo, pois elimina o
trabalho de se desenharem figuras ou escrever numeros repetitivos, evitando

comprometer a andlise dos dados. Serve para a observacdo de fenémenos,
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permitindo uma visualizagdo da existéncia dos diversos fatores envolvidos e seus
padrées de comportamento (VALLE, 2007).

Figura 6 - Exemplo de lista de verificagao

Problema Descricédo Frequéncia de ocorréncia
Falta de A tinta ndo adere e descasca com
238
ancoramento facilidade.

) Camada alta, propiciando um aspecto
Excesso de tinta _ 123
enrugado na superficie.

_ Falta de tinta, manchas onde se destaca a
Falha na pintura . 76
cor de fundo do material.

Outros Impurezas, sujeira e outros. 13

Fonte: (COELHO; SILVA; MANICOBA, 2016)

2.3.3 Grafico de Pareto

O Grafico de Pareto é expresso através de um grafico de barras verticais que
possui informacdes de forma visual, clara, ordem de importancia de problema, causas
e temas em geral. Tendo em vista que, em geral os recursos sdo escassos, eles
devem ser aplicados onde os beneficios provenientes da eliminagao de problema seja
de maior impacto. Nesta perspectiva o Diagrama de Pareto € uma ferramenta de
grande importancia na priorizacdo de acbes dentro de uma organizagao
(CARPINETTI, 2017).

O Diagrama de Pareto foi desenvolvido por um economista italiano, Vilfredo
Pareto, no final do século XIX para analisar distribuicao desigual de riquezas. Segundo
Giocondo (2011), posteriormente o diagrama foi analisado por J.M.Juran, que o
adaptou para os problemas da qualidade (ltens defeituosos, reclamagdes de clientes,
falhas nas maquinas, perda de produtividade, entregas fora do prazo, entre outros)
onde foram classificados conforme sua conforme sua relevancia em “pouco vitais” ou
“muito triviais”. “E necessario saber separar os pouco vitais dos muito triviais” (Juran).
Segundo o principio de Pareto 80% das consequéncias/efeitos sdo decorrentes de
20% das causas. O grafico de Pareto € um diagrama que apresenta os itens e a classe
na ordem do numero de ocorréncias, apresentando a soma total acumulada.
Permitindo visualizar diversos problemas e auxiliar na determinagdo das suas

prioridades.
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Figura 3 - Grafico de Pareto

| [ Acoes oe . t
100771 1 curTO PRAZO e 100
50 7 - 80
<
40 - 2
o <
w30 AGOES DE 50 =
A MEDIO/LONGO PRAZO =}
-« <20 E
10 N
20
A B Cc D E

TIFO DE DEFEITO

Fonte: Ferreira e Silva (2016).

2.3.4 Diagrama de causa e efeito;

Esta ferramenta que também é denominada diagrama espinha de peixe ou
diagrama de Ishikawa (criador do diagrama), € uma técnica usada para a enumeragao

das principais causas dos problemas organizacionais (Mariani, 2005).

Figura 7 - Esquema grafico do Diagrama de causa e efeito

Diagrama de Ishikawa (Causa e Efeito) — “Espinha de Peixe”
Grupode Grupode Grupo de

Causas A CausasB Causas C

Causa

Causa

Problema

Causa

Grupo de Grupo de Grupo de
CausasD Causas E CausasF

Fonte: Pinterest.com (2021")

" Disponivel em: < -https://universoprojeto.wordpress.com/2014/01/28/diagrama-de-ishikawa-causa-e-
efeito-espinha-de-peixe/> Acesso em margo de 2021.
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2.3.5 Histograma

O histograma serve para representar as frequéncias com que caminha os
processos. Portanto, € definido por um sumario grafico onde existe diversas variagoes
de dados. Os histogramas realizam um procedimento nos dados de forma que possam
facilitar a visualizagcao e entendimento (CARVALHO et al 2012).

Segundo Chamon citado por Daniel (2014) a interpretagdo de um histograma
levara em consideragdo a sua forma de distribuicdo e a relacdo entre as
especificacoes do processo e sua distribuicdo. Essa relagao permite dizer se o produto
ou servigo esta conforme ou ndo as especificacbes, de que forma a média das
medicdes esta disposta entre os limites dessa especificagdo. Realizada esta analise
€ possivel dizer se o processo esta dentro do padrédo exigido, se ha necessidade de
melhoria, e sua capacidade de atender a especificacao e identificar se a causa da nao
conformidade esta relacionada a média ou a disperséo. A figura 4 ilustra um exemplo

de histograma.

Figura 4 - Exemplo de histograma
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Fonte: Araujo, Lucas e Feliciano (2018)

2.3.6 Diagrama de dispersao

O diagrama de dispersao é tem a funcao de auxiliar na identificacéo da ligagao
entre um defeito e uma causa, isto é, tem o objetivo de identificar a ligacao entre duas

variaveis ou até mesmo a relagao de uma terceira causa. Bem como as ligagoes entre
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as variaveis podem ser: positivas, negativas ou nulas (CARPINETTI, 2010;

MONTGOMERY, 2009).
A relacao entre as variaveis € chamada de correlagao, e existem trés tipos:

Correlagéao positiva: Quando existe uma aglomeracao de pontos em uma

[ ]
tendéncia crescente, ou seja, conforme uma variavel aumenta, a outra

também aumenta. A figura 5 ilustra esta situacéo.

Figura 5 - Grafico de dispersao com correlagéo positiva
g
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Grupo FORLOGIC (2016)

e Correlagdo negativa: Quando os pontos se concentram em uma linha

decrescente, significa que conforme uma variavel aumenta, a outra
variavel tende a diminuir, ou seja, quanto maior a ocorréncia de um dos

dados, menor é a ocorréncia de outro. A figura 6 ilustra esta situagao.
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Figura 6 - Grafico de dispersao com correlagdo negativa
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e Correlagédo nula: Observa-se quando ha uma grande dispersao entre os
valores, ou eles ndo seguem tendéncia positiva nem negativa, significa
que ndo ha nenhuma correlagado aparente entre as variaveis. A figura 7

ilustra esta situacgao.

Figura 7 - Grafico de dispersao com correlagéo nula
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2.3.7 Grafico de controle

A principal fungédo dessa ferramenta é apontar se o processo esta fabricando
produtos conforme ou ndo conformes a especificacdo. Apontar interferéncias de
causas especiais no processo em um determinado instante que n&o necessariamente
produzam produtos ndo conformes mas que potencializam as chances de se produzir
alguns itens n&o conformes. Ha de se destacar que é uma ferramenta preventiva e
nao corretiva. Graficos de Controle utilizam limites de Controle e ndo de especificacao
como parametro. O grafico de controle foi criado por Shewart, e sdo compostos por
limite central ou médio (LC), limite inferior (LI) e limite superior (LS). A analise do
processo é feita a partir da verificagdo do grafico de controle, observando se os pontos
plotados no mesmo estdo entre os limites superior e inferior (CARPINETTI, 2010;
MONTGOMERY, 2009).

2.3.8 Ferramenta 5S

O 58S representa um processo educacional que tem o objetivo de promover a
mudanga comportamental das pessoas. A denominagao 5S é originaria das iniciais
dos nomes das cinco atividades em japonés. Seiri que significado do senso de
utilizacao, Seiton significado do senso de arrumacéo, Seiso significado do senso de
limpeza, Seiketsu significado do senso de saude e higiene e Shitsuke significado do
senso da autodisciplina (LOBO, 2011).

2.3.9 Mapeamento de processos

O Mapeamento de Processos é uma ferramenta que permite desenhar o
momento e documentar todos os elementos que compdem um processo, através de
diversas técnicas que podem aplicadas individualmente ou em conjunto (AZEVEDO,
2016)

2.3.10 5W2H

A ferramenta 5W2H ¢é utilizada principalmente no mapeamento de processos e
na padronizacdo, na criagdo de planos de acgbdes e na implantacdo de métodos
relacionados a indicadores. E uma ferramenta de gerenciamento e proporciona a facil
compreensao por meio da determinacdo de responsabilidades, métodos, prazos,
objetivos e recursos associados (MARSHALL, 2008).
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2.3.11 Kanban

Em sua obra, Martins, Laugeni (2006) dizem que o Kanban é um sistema de
controle da produgé&o cujo objetivo € minimizar os estoques de material em processo,
produzindo em pequenos lotes somente 0 necessario e no tempo certo. A implantagao
desse dele a principio, utiliza dois tipos de cartdo, o Kanban de movimentagao e o

Kanban de producao.

2.3.12 FMEA

Essa ferramenta tem o objetivo de estabelecer, reconhecer e eliminar eventuais
falhas do produto e do seu processo antes que cheguem ao cliente. Isto €, procura
antever os problemas que podem surgir desde a elaboragédo e desenvolvimento dos
produtos e propde medidas para evitar que esses problemas se concretizem
(STAMATIS, 2003).

O método FMEA - Analise dos Modos de Falhas e seus Efeitos n&o surgiu na
industria, mas sim no Exército dos Estados Unidos da América, onde foi formalizado
no procedimento MIL-PL1629, no ano de 1949 e que cujos principios ainda
influenciam as normas militares atuais (PENTTI; ATTE, 2002).

Existem varios tipos de FMEA, e essa necessidade advém da complexidade
técnica que a metodologia pode analisar, sendo a FMEA de sistema, design e
processo os mais trabalhos (BERTSCHE, 2008).

STAMATIS (2003) cita os quatro tipos principais de FMEA:

= FMEA do sistema (System FMEA — SFMEA) - utilizada para analisar sistemas
e subsistemas e suas interagdes nas diferentes fases de desenvolvimento, isto
€, seu foco esta nos modos potenciais de falha entre as fungbes do sistema
causadas pelas deficiéncias desse sistema.
= FMEA do Design (Desing FMEA - DFMEA) — utilizada para analisar produtos
(novos ou que sofram alteragdes) antes destes serem homologados para a
producao e foca-se nos modos de falha causados por deficiéncias no projeto.
» FMEA do processo (Process FMEA — PFMEA) - utilizada para analisar
processos de fabricagdo e montagem, ou seja, verificar modos de falha antes
de entrar em produgdo e quais as consequéncias quando a producdo e

montagem se iniciarem.
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= FMEA do Produto/Servigo (Service FMEA) — utilizada para analisar os servigos,

isto €, os meios necessarios a fabricagdo antes que eles cheguem ao

consumidor, focando-se nos modos de falha (tarefas, erros, enganos)

causados por deficiéncias do sistema ou do processo.

Para uma melhor explicagao, a Figura 8 apresenta uma ilustragdo que cita os

quatro principais tipos de FMEA.

Figura 8 - Principais tipos de FMEA
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Fonte: Adaptado de STAMATIS (2003).
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2.4 PROCESSO DE PRODUGCAO EM FRIGORIFICOS

A carne de frango e seus derivados passam por diversas etapas antes de
chegar ao cliente, alguns processos sao distintos de acordo com o frigorifico, porém,
existem etapas padrodes, a saber: (LOPES, 2019).

Recepg¢do dos caminhdes: quando os caminhdes carregados chegam a
unidade sao direcionados a balanga para pesagem, em seguida sdo encaminhados
para o barracdo de espera onde aguardam até o momento do descarregamento;

Espera (Figura 9): o barracdo de espera para descarregamento é equipado com
ventiladores e chuveiros para controlar a temperatura das aves. Conforme a ministério
de agricultura exige, “Quando né&o for possivel o abate imediato, permitir-se-a a espera
em local especifico com cobertura e ventilacido e, conforme o caso, umidificacdo
ambiente” (BRASIL, 1998).

Figura 9 - Barracao de espera em um frigorifico de aves

Fonte: Borja (2007)

Descarregamento e Pendura (Figura 10): De acordo com Lopes (2019) o
caminh&o, apos a espera, € direcionado para o descarregamento, sendo 520 gaiolas

contendo 7 ou 8 aves a quantidade de aves varia de acordo com o0 peso medio das
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aves, o descarregamento possui a finalidade de desempilhar as gaiolas do caminhéo,
redirecionando-as para a esteira que segue para a sala de pendura. O
descarregamento pode ser feito de duas formas, automatico e manual. O ambiente de
pendura possui baixa iluminacdo para menor estresse do animal, obedecendo os
requisitos para atender o bem-estar animal. As aves s&o entdo, penduradas por
ambos 0s pés nas norias (consiste em uma estrutura construida em W, trilhos em
barras chatas, suspensdes parafusadas, que facilitam a movimentacao da ave de um
processo para o outro), por diversos colaboradores e a noria ira as redirecionar para

0S proximos setores.

Figura 10 - Setor de Pendura em um frigorifico de aves

Fonte: Ludtke et al. (2010).

Sangria (Figura 11): a sala de sangria recebe as aves vivas para efetuagao da
insensibilizacio e abate das aves, pelo mesmo motivo da sala de pendura, o ambiente
possui baixa iluminagao. Esse setor pode ser dividido em dois processos principais,
primeiro a insensibilizagdo das aves e depois o0 abate das aves que pode ser feito de
forma manual ou automatica (LUDTKE et al, 2010).

Figura 11 - Setor de Sangria em um frigorifico de aves
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Fonte: Lopes (2019).

Escaldagem (12): esta etapa é responsavel por facilitar a remocgao de penas
das aves, que passam por um tanque, imersas em agua com temperatura de
aproximadamente 60°C, para que haja maior facilidade na remog¢ao de suas penas,

etapa que ocorre em equipamentos anexos ao tanque, por depenadeiras automaticas
(LOPES, 2019).

Figura 12 - Setor de Escaldagem em um frigorifico de aves

Fonte: Guahyba, (2016).
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Evisceragcado: a carcaga segue para a etapa de evisceragao, considerada uma
das etapas cruciais do processo, as quais, passam primeiramente pela maquina
extratora de cloaca e pela maquina abridora de abdémen, que tem como objetivo
facilitar a eventracao e exposi¢cao do pacote visceral. Na préxima etapa, as carcacas
passam pela maquina evisceradora, onde €& feita a remocdo do “pacote’,
termodesignado que engloba os 6rgédos removidos pelo equipamento. As carcagas e
0s pacotes seguem em noéreas paralelas, as quais ambos sdo avaliados pelo SIF
(Servigo de Inspecdo Federal), com intuito de retirar da linha as carcagas e pacotes
com problemas sanitarios. As carcagas sem problemas sanitarios seguem pela norea
principal onde é efetuada a remogao de sambiquira, papo, traqueia, eséfago, pele do
pescoco e revisdo final e em seguida direcionada para o pré-resfriamento. Ja as
carcagas com problemas sanitarios, passam por uma linha de inspecdo e remocao
das partes contaminadas, as partes contaminadas e carcagas totalmente
contaminadas sao destinadas ao subproduto (neste caso, subproduto sdo os
descartes das aves que nao sao utilizados no processo e vao para o setor de
subprodutos, onde s&o destinados para produgao de ragdes entre outros produtos) e
as partes que podem ser aproveitadas passam por um chuveiro de lavagem e em
seguida sao destinadas para o pré-resfriamento. Por fim, o pacote visceral depois de
inspecionado, destinando para subproduto os contaminados, restam os pacotes bons
para efetuagdo da remogéo do coragao e moela, que sao atualmente os unicos 6rgaos
comercializados pelo frigorifico, entdo com o coragdo e moela removidos sao
destinados cada um para um chiller especifico no pré-resfriamento de miudos
(NUNES, 2008);

Pré-resfriamento: as carcagas seguem nesta etapa, a qual € uma das mais
demoradas do processo, onde é responsavel pelo resfriamento de todo produto do
frigorifico. Isso é efetuado através de chillers (sdo grandes tanques com helicoides,
preenchidos com agua resfriada que tem como objetivo a redugao de temperatura do
produto que passa por ele), para que sofram um decréscimo de sua temperatura até
cerca de 4°C, reduzindo as chances de proliferagdo de micro-organismos. S&o trés os
chillers principais, o primeiro possui uma temperatura de 16°C, e o segundo e terceiro,
de 4°C. Em anexo a sala de cortes que sera descrita posteriormente, existe a sala de
miudos que pertence a evisceragao, esta sala contém pequenos chillers que sao

responsaveis pelo resfriamento dos miudos (coragéo, pés e moela) (ROSA, 2014);
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Sala de cortes: a carcaga resfriada segue para sala de cortes onde serao
elaborados os fracionamentos de acordo com as exigéncias do mercado. Sala que é
o coracgao do frigorifico e o maior setor, com cerca de 1/3 dos colaboradores totais de
cada turno do frigorifico, o ambiente deve possuir uma temperatura controlada de
12°C no maximo. Esta sala possui trés salas anexas, miudos, carne mecanicamente
separada (CMS) e Individually Quick Frozen - Congelamento Rapido Individual (IQF)
(DELWING, 2007);

Secundaria: os produtos pesados nas embalagens primarias ainda na sala de
cortes, seguem para a proxima etapa onde serdo condicionados nas embalagens
secundarias (caixas de papelao) e recebem a etiqueta com identificagcdo e cédigo do
produto para rastreamento posterior (OLIVEIRA; ANDRADE, 2012);

Tunel: os produtos seguem para o tunel de congelamento, onde ficam mantidos
sob temperatura de -18°C. O tunel é abastecido automaticamente por esteiras que
alimentam um elevador que posiciona os produtos nos niveis do tunel (OLIVEIRA
2020);

Paletizacdo: as caixas de produtos congelados sédo paletizadas logo quando
saem do tunel. Os paletes sdo pesados, etiquetados e estdo prontos para serem
destinados a comercializacdo. Antes de serem comercializados os produtos seguem
para estocagem (OLIVEIRA, 2020).

Estocagem (Figura 13): nessa etapa, os produtos ficam estocados em uma
camara fria até serem destinados a comercializagdo. A temperatura da camara fria
fica em torno de -10°C (LOPES 2019).
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Figura 13 - Camara fria de um frigorifico

&
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Fonte: Pagina de Mecalux, (20202).

Expedigédo: setor chamado no frigorifico de logistica, € a etapa final das
operagbes do produto, onde é feito o carregamento dos caminhdes para

comercializagao.

2.5 BEM-ESTAR ANIMAL

O bem-estar animal refere-se ao bem-estar fisico e estado emocional afetado
pelo ambiente em que o animal vive e obras, atitudes e praticas humanas, e recursos
disponiveis para ele. O bem-estar € um constante estado em que todos esses fatores
podem e fardo com que o bem-estar flutue entre bom, ruim e em algum lugar entre

em uma base quase constante (FRASER et al, 2014).

Em margo de 1952 surgiu o Regulamento de Inspecéo Industrial e sanitaria dos
Produtos de Origem Animal (RIISPOA) decreto n°30.691, esse regulamento foi

atualizado em marco de 2017 pelo decreto n°9.013. Caso qualquer empresa tenha

2 Disponivel em <https://www.mecalux.com.br/casos-praticos/exemplo-camaras-frias-autoportantes-
fruvemex-mexico> . Acesso em: 14 abril 2020.
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desobediéncia ou inobservancia aos preceitos de bem-estar animal disposto nele

acarretara, conforme sua gravidade, adverténcia e multa ou até suspencao de

atividade do estabelecimento. Essas recomendacgdes referem necessidade de

cuidados com o pré-abate para que o animal ndo sofra, envolvendo os seguintes itens
(LUDTKE et al, 2015):

Os animais devem ser transportados apenas se estiverem em boas condigdes

fisicas;
Os manejadores devem compreender o comportamento dos animais;

Animais machucados ou sem condi¢des de mover-se devem ser abatidos de

forma humanitaria imediatamente;

N&o é permitido o uso de objetos que possam causar dor ou injurias aos

animais;

Animais consistentes ndo podem ser arrastados ou forcados a mover-se caso

nao estejam em boas condigdes fisicas;

No transporte, os veiculos deverdo estar em bom estado de conservagao e com

adequacao da densidade;
A contengao dos animais nao deve provocar pressao e barulhos excessivos;

O abate devera ser realizado de forma humanitaria com equipamentos

adequados para cada espécie;

Equipamento de emergéncia para insensibilizagcdo deve estar disponivel para

0 uso em caso de falha do primeiro método.

O Comité Brabell desenvolveu um conceito das “Cinco Liberdades” que foram

aprimoradas pelo Farm Animal Welfare Council — Conselho do bem-estar na produgao
animal (FAWC), que séo (LUDTKE et al, 2015):

Livre de fome, sede e ma nutricao;

Livre de desconforto;
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= Livre de dor, injuria e doenga;
= Livre para expressar seu comportamento normal;

» Livre de medo e diestresse3.

Além das cinco liberdades criadas pelo Comité Brabell, podemos assegurar o
bem-estar da ave através dos processos de certificagao (Certified Humane) que sao

classificados em oito tdpicos:

= Alimentos: Nutritivos e na medida certa;
] Agua: abundante, fresca e sem derramamento;

= |Instalacbes: Confortaveis, para que as aves possam expressar seu

comportamento natural;
» Pisos e camas: Faceis de limpar e livres de contaminagao;
» |luminagao: Luz e sombra na medida adequada para o descanso das aves;

= Temperatura: Sem variagdo bruscas e a ventilagdo tem de assegurar baixa

concentracido de contaminantes;
= Qualidade do ar: livre de contaminantes;

= Acesso a pasto (free-range). Nao é obrigatoério, mas se existir, deve ser

protegido e bem manejado.

2.5.1 Problemas tipicos no processo de produgao de aves

A ocorréncia de hematomas, contusbes e fraturas evidencia um manejo
inadequado e é sinal de sofrimento para os animais, devido a presenga de dor por
longo periodo (LUDTKE et al, 2015).

3 Estresse negativo, intenso, ao qual a ave ndo se adaptar, tornando-se causa de sofrimento.
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2.5.1.1 Hematoma, contusao e fratura

Os hematomas sdo acumulos de sangue ou colegdo sanguinea nos tecidos,
que podem ser causados por distensdo dos musculos ou ainda nas cavidades naturais
ou articulares (HILDEBRAND e SILVA, 2006). O tamanho e aparéncia dos hematomas
vao depender da densidade do tecido afetado e da fragilidade vascular (MUNRO e
MUNRO, 2008).

Estima-se que 90 — 95% dos hematomas em frangos sdo causados até 12
horas antes do abate das aves. Sendo que aproximadamente 35% dos 22 hematomas
sdo causados pelo avicultor e 40 % durante apanha, transporte, descarregamento e
pendura (MONLEON, 2013).

A apanha é um dos momentos mais criticos para o bem-estar das aves, pois
segundo Mench (2018), pelo fato que as aves sao expostas a mudancgas de
temperatura, barulhos estranhos, movimentagcdo dos apanhadores, mudancga na

umidade e a propria apanha das aves.

As contusbes sao causadas por um trauma agudo, sem fraturas e podem
resultar desde dor e edema (inchago) até graus elevados de extravasamento de
sangue (hematomas). Uma forma de identificar quando essa contusao foi adquirida &

através da cor da contusdo como mostra o quadro 1 (LUDTKE et al, 2015).

Quadro 1 - Relagao de idade de contusao e coloracao.

Idade aproximada da contusdo Coloragdo da contusdo
2 minutos Vermelho
12 horas Vermelho arroxeado escuro/ Vermelho escuro
24 horas Verde arroxeado claro
36 horas Verde amarelado purpireo (roxo)
48 horas Amarelo esverdeado
72 horas Amarelo alaranjado
96 horas Ligeiramente amarelo
120 horas Mormal

Fonte: LUDTKE et al, (2015)
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Alguns traumas violentos durante o manejo pré-abate podem ocasionar a
ruptura de ossos e ligamentos, gerando dor severa, sofrimento debilidade muitas
vezes podendo levar a morte das aves devido a perda de sangue (LUDTKE et al,
2015).

2.5.2 Saude Unica (One Health)

A base da Saude Unica se pauta na condicdo de interdependéncia entre
humanos, animais e o meio ambiente. Isso posto, € considerada parte intrinseca da
cultura e crengas espirituais de muitas civilizagdes antigas e dos povos originarios
modernos. Ademais, € conhecida como um conceito social, médico e ecoldgico que
pode ser constatado de diversas formas nos registros histéricos. Uma primeira nogao
de Saude Unica pode ser observada nos escritos do médico Hipdcrates (460 a.C. -
367 a.C.), uma vez que, através de "On Airs, Waters and Places", consegue-se

identificar a interdependéncia entre saude e um ambiente limpo (WEAR, 2018).

2.6 CONSIDERAGCOES FINAIS SOBRE A REVISAO

A revisdo bibliografica foi sustentada em cinco subcapitulos, na sequéncia
destacam-se algumas informacgdes que foram significativas para a estruturagao das

fases da pesquisa:

1. O estudo sobre a Qualidade e a Produtividade foi abordado no primeiro
subcapitulo e refletiu como elas se complementam e apesar de muitos
pensarem que sao inversamente proporcionais eles podem e devem ser
diretamente proporcionais ao desenvolvimento do modelo de gestéo

operacional.

2. O item Gerenciamento por diretrizes retrato no capitulo 2.2 realgou a
importancia da existéncia de um gerenciamento por diretrizes em uma

empresa o que facilita ainda mais o seu crescimento.

3. Ferramentas de gestdo e operacgéo de sistema de gestado de qualidade
€ um subcapitulo que descreve as varias ferramentas da qualidade e a
forma de suas aplicacdes, além de descrever como deve ser feito um

gerenciamento do sistema de qualidade o chamado SGQ.
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4. Processo de producao em frigorificos descreve as etapas que o produto
passa até finalizar o processo com o produto embalado e pronto para

ser comercializado.

5. No subcapitulo de bem-estar animal as exigéncias existentes e vigentes
sao descritas e os procedimentos que um frigorifico de aves deve seguir

para possuir o bem-estar da ave.
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3 METODOS DE PESQUISA

3.1 CLASSIFICAGAO DA PESQUISA

Este trabalho aproxima-se de uma proposicao semiestruturada como um
estudo de caso. Segundo Yin (2001, p.32): “o estudo de caso é uma investigagcao
empirica de um fendmeno contemporaneo dentro de um contexto da vida real, sendo
que os limites entre o fendmeno e o contexto ndo estdo claramente definidos”.
Conforme podemos ver em Yin (2001, p. 24), nas situagbes em que as questdes a
serem respondidas sao do tipo “como?” ou “por que?”, quando o pesquisador tem
pouco controle sobre os eventos e em situagdes nas quais o foco se encontra em
fendmenos complexos e contemporaneos, inseridos no contexto da vida real. De
acordo com Gil (2008), Cervo et al. (2007), Miguel (2018) e Yin (2015) estas
classificagdes sdo de acordo com a natureza, objetivo, abordagem e método. Desta
forma, o presente trabalho é classificado quanto a natureza como aplicada, pelo seu

carater pratico. E objetivos com carater exploratorio.

3.2 COLETA DE DADOS E INSTRUMENTACAO DA PESQUISA

A coleta de dados (Tabela 1) foi realizada em um periodo de 20 dias. Por dia
foram monitoradas 50 aves totalizando 1000, o que representa 0,2% do numero de
aves abatidas diariamente. As coletas comecaram a ser realizadas no dia 02/06/21 e
terminaram no dia 29 de junho de 2021. Um mapeamento de falha foi realizado na
empresa por meio da ferramenta FMEA para que consiga ser rastreado onde acontece

a maior incidéncia de fraturas, hematomas e contusoes.

Os registros que foram coletados quantitativos através de coletada de dados
com o auxilio de uma planilha eletronica e tabela de idade de hematoma. A escolha
do tamanho da amostragem vira por parte do objeto de estudo, respeitando as normas

internas existentes na organizagao.
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A velocidade habitual da nérea* na empresa utilizada como objeto de estudo é
de 12.000 frangos por hora e o tempo da ave dentro dos setores apresentados no

mapeamento estao representados na figura 14.

Figura 14 - Linha temporal do processo de abate de aves

00:00:25 00:10:25 02:15:00
00:00:10 00:05:25 00:30:25
cortes

Fonte: Autora (2021)

A primeira coleta de dados foi na entrada do setor de pendura e teve os

seguintes passos:

= Retirar 3 gaiolas da esteira
= Realizar a verificagao através do tato para identificar possiveis fraturas

= Lacrar as patas das aves para facilitar o acompanhamento das mesmas aves
durante todas as etapas do processo

=  Anotar o valor na tabela 1.

Tabela 1 - Coleta de dados modelo

0 %
Q =
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c >
© ®©
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g T

Escaldagem
Quatidade
Evisceragao

Fonte: Autora (2021).

4 Gancho de transporte aéreo das aves através dos setores de um frigorifico.
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Os dados foram coletados e langados em planilhas digitais e posteriormente
lapidados em histogramas. A partir do histograma foi desenvolvido o mapeamento de
falhas no processo.

Para facilitar a apuracédo dos dados de incidéncia de fraturas e hematomas foi
utilizada a tabela 2, a qual representa a idade do hematoma de acordo com sua
coloragdo. Alguns dados como peso medio das aves, velocidade da nérea (quantidade
de aves por hora), quantidades de hematomas de acordo com a coloragdo e aves
mortas antes da pendura foram acrescentados na tabela 3, pois, podem representar

ligacao direta com a incidéncia de fraturas e hematomas.

Tabela 2 - Idade aproximada de hematomas e contusdes
Idade

Classificagao . Coloragao
aproximada

A 2 minutos Vermelho
B 12 horas Vermelho arroxeado
C 24 horas Verde arroxeado
D 36 horas Verde amarelado
E 48 horas Amarelo esverdeado
F 72 horas Amarelo alaranjado
G 96 horas Ligeiramente amarelo
H 120 horas Normal

Fonte: Autora (2021)

Uma ferramente que foi usada neste estudo de caso € o FMEA. Para montar a
tabela do FMEA o primeiro passo é avaliar a serevidade do problema é efeito que
causa no processo. Possui uma escala que varia de 1 a 10 conforme foi realizado na

figura 15.
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Figura 15 - Graus de severidade

SEVERIDADE
indice Severidade
1 Minima
2
P
3 equena
4
5 Moderada
6
7
Alta
8

Fonte: Autora (2021)

O proximo passo foi avaliar a ocorréncia que se refere a quantidade de vezes em que
ocorre o problema. Na figura 16 com a quantidade de vezes em que ocorre o

problema, indo de 1 em 1 milhdo até 1 em 2 vezes que ocorrem.

Figura 16 - Graus de ocorréncia

~

OCORRENCIA

re
. ~ . ~

Indice Ocorréncia Proporgao

1 Remota 1:1.000.000
2 Pequena 1:20.000

3 1:4:000

4 1:1.000

5 Moderada 1:400

6 1:80

7 1:40

8 Alla 1:20

Fonte: Autora (2021)

Em seguida foi necessario saber o nivel de detecgao do problema o que mostra

a facilidade de identificar as falhas (Figura 17).
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Figura 17 - Graus de detecgéao

DETECCAO
indice  Detecgio Critério

2 Grande Grande probabilidade de ser detectado
g Moderada Provavelmente sera detectado

; Pequena Provavelmente ndo sera detectado

?0 Muito Pequena Certamente ndo sera detectado

Fonte: Autora (2021)

A tabela do FMEA utilizada para aplicacdo neste estudo de caso ¢é a tabela 3.

Tabela 3 - Tabela FMEA

o
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Ocorréncia
Responsavel

Severidade

Controles

Fonte: Autora (2021)

3.3 TABULAGCAO E ANALISE DOS DADOS

Os dados que foram coletados demonstraram os pontos com o maior humero
de falhas no processo em relagao a incidéncia de fraturas e hematomas. Os valores

foram ser representados através de um grafico boxplot°.

5 O grafico Boxplot € uma ferramenta visual que permite identificar a distribuicao e valores discrepantes
(outliers) dos dados, fornecendo assim um meio complementar para desenvolver uma perspectiva
sobre o carater dos dados. Além disso, o boxplot possibilita uma disposi¢cao grafica comparativa.
Desta forma, busca-se realizar analises sobre as medidas estatisticas descritivas como o minimo, o
maximo, o primeiro quartil, o segundo quartil ou mediana e o terceiro quartil formados (OperData.com,
2019)
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As ferramentas da qualidade foram utilizadas para analisar e posteriormente
promover a minimizag¢ao da inscidencia de fraturas e hematomas. Entre elas, o FMEA
foi utilizado para apresentar os atributos necessarios para auxiliar na identificacdo das
origens destes hematomas e fraturas com a ajuda do mapeamento de processos e 0
diagrama de causa e efeito. Quando essas ferramentas sdo aplicadas juntas para
facilitam a identificacdo do real motivo dos desvios apresentados viabilizando

minimizar os desvios.

3.4 FASES DA PESQUISA

A figura 18 apresenta as agdes previstas no percurso do trabalho.

Figura 18 - Direcionamento das ag¢des do projeto de melhoria

B

Estabelecer pontos 3 y

ara coleta de dados _ -
palw i : Coletar dados no final

) de cada processo
Analisar dados
coletados

Aplicagdo de Montar um
ferramentas mapeamento

Alimentar planilha
com dados coletados

[ Elaborar plano de . )
N,

acdo com diagndstico
FEMEA e 5WI1H

Montar grafico
boxplot e grafico de
barras

Evidenciar pontos com
maior incidéncia de
fraturas hematomas

Fonte: Autora (2021).

No ciclo PDCA representado na figura 18 o primeiro passo foi estabelecer

pontos para coleta de dados. Os pontos escolhidos foram o inicio e final de cada
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processo avaliando, sendo a mesma amostra do inicio ao fim do processo para
identificar em qual ponto do processo ocorria os desvios. Apos realizar a coleta de
dados no inicio e no final de cada processo foi necessario montar o mapeamento e
alimentar a planilha de coletada de dados representada pela tabela 3, onde existiam
variaveis do processo como: peso medio, velocidade da norea, lote de produtor,
quantidade de fraturas e classificacdo do hematoma. Com os dados ja coletados e a
planilha ja alimentada foi necessario elaborar histogramas para facilitar a visualizagao
e proporcionar desta forma maior agilidade de identificagdo do principal ponto de
incidéncia de fraturas e hematomas. Apds evidenciar o ponto de maior incidéncia de
fraturas e hematomas foi primordial a utilizacdo de duas ferramentas da qualidade
para facilitar a montagem dos planos de acdo sendo elas o FMEA e o 5W1H. Em
seguida uma nova coleta de dados foi realizada para validar a eficiéncia das
ferramentas utilizadas no processo, com os dados coletados e uma nova planilha
alimentada um grafico boxplot, realgando-se os pontos de maximo, minimo e a

mediana dos pontos de coletas de dados.

3.5 CARACTERIZAGCAO DA EMPRESA

A empresa que foi o objeto de estudo € um frigorifico de aves originaria do ano
de 1969. A unidade onde foram realizadas as intervengdes esta situada no estado do
Parana.

A estrutura industrial compreende unidades de suinos, aves e leite, fabricas de
racao, unidades de ativos bioldgicos (incluindo granjas, incubatérios e unidades de
disseminagao de genes), unidades comerciais, centros de distribuicdo, exportagéo e
as demais unidades da empresa.

A empresa se caracteriza como uma empresa de grande porte, sendo
aproximadamente 90% de sua producao destinada para exportagcdo. A unidade de

estudo tem um total de aproximadamente 2.500 empregados.



4 RESULTADOS E DISCUSSOES

coletados na primeira etapa do projeto.

4.1 COLETA DE DADOS

Tabela 4 - Coleta de dados inicial
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Pode-se ver com maior clareza por meio da Tabela 4 os dados que foram

. . Qt. Fratura

Dia Lt |Recep.  |Sangria |Escald 1 .o - |Vel. Noria |Pes.Médio  |QNT.A |QNT.B |aNT.C |aNT.D
24lago | 4 0 0 0 1 12000 3,143 5 5 1 0
25/ago | 3 0 2 1 2 10002 2,997 6 2 2 0
25lago | 3 0 0 1 2 10002 2,997 3 5 0 0
25lago | 4 0 1 1 3 7201 2,971 1 10 0 0
25/ago | 5 0 0 0 1 7201 2,951 6 3 0 0
26/ago | 2 0 0 1 0 10227 2,736 5 2 0 0
26/ago | 2 0 0 0 2 10002 2,68 1 5 0 0
26lago | 4 1 1 0 3 7201 3,076 7 5 0 0
27lago | 2 0 0 0 2 10197 2,943 4 1 0 0
27lago | 3 0 1 0 1 10227 3,028 3 8 3 0
27ago | 4 0 0 1 2 7201 3,038 4 4 0 0
28lago | 3 0 0 0 5 12000 2,494 5 5 1 0
28lago | 3 0 0 0 0 10002 2,461 8 7 0 0
28lago | 4 0 0 0 3 10002 25 6 1 1 0
31/ago | 5 0 0 1 3 10005 3,37 6 6 0 0
31/ago | 6 0 0 1 4 9763 2,461 6 6 0 0
31/ago | 6 0 0 0 1 7201 2,576 4 9 0 0
31lago | 6 0 1 0 6 9014 3,052 7 1 3 0
Ol/set | 3 0 0 0 1 11075 3,004 3 3 2 0
Ol/set | 3 0 0 0 1 11075 2,697 5 3 0 0
Ol/set | 4 0 0 1 0 7201 2,562 7 2 0 0
02/set | 3 1 1 0 1 12000 3,033 5 6 0 0
02/set | 4 0 0 1 4 8031 2,924 7 7 2 0
02/set | 4 0 0 0 1 8031 3,004 6 7 0 0
02/set | 3 0 0 2 4 10777 3,071 7 6 0 0
03/set | 3 3 0 1 5 7201 222 4 7 0 0
03/set | 2 0 1 1 1 10002 2,701 5 7 1 0
O4/set | 3 1 1 1 4 8120 3,005 6 10 3 0
O4/set | 3 1 0 2 2 12000 2,87 5 6 1 0
08/set | 4 1 0 1 4 9703 3,045 1 10 0 0
08/set | 5 0 0 0 2 7201 3,004 2 5 1 0
08/set | 4 0 0 1 3 12000 3:004 5 4 0 0
09/set | 4 0 0 0 4 12000 3,082 3 3 1 0
09/set | 5 0 0 1 3 7201 2,841 3 6 1 0
09/set | 3 0 0 0 4 8120 2,941 6 8 0 0
10/set | 4 0 0 0 3 12000 2,898 4 10 1 1
10/set | 3 1 1 0 3 7201 2,76 5 3 1 0
10/set | 3 0 0 0 2 12000 2,94 2 2 2 0
11/set | 3 0 0 0 2 12000 3,072 4 1 3 0
11/set | 3 1 0 0 1 12000 3,072 4 4 3 0
1aiset | 4 1 0 0 3 12000 2,845 4 4 3 0
1a/set | 4 0 0 0 3 8031 2,987 9 4 3 0
1a/set | 4 0 0 1 5 11075 3,02 7 6 1 1
15lset | 5 0 1 1 3 11547 2,836 2 9 3 0
15lset | 3 0 1 0 5 7651 2,812 6 2 2 0
15lset | 3 0 0 0 6 12000 2,945 5 3 3 0
16/set | 4 0 0 0 3 12000 2,896 5 3 3 1
16/set | 4 1 1 1 2 12000 2,942 6 7 2 0
17/set | 3 0 0 0 4 12000 2,726 4 3 3 0

Fonte: Autora (2021).
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Para a realizagdo deste mapeamento foram necessarias coletas de dados no
final de cada processo que a ave passa. Conforme apresentagao dos dados da tabela
4, os passos que a coleta seguiu, os dados sdo representados em forma de
histograma na figura 19 que mostram que com uma coleta de dados de 49 amostras
com média de 8 aves por amostra a maior incidéncia de fraturas foram encontradas
no setor de evisceragao. Estas coletas foram feitas no final de cada processo
avaliando as mesmas aves, estas aves foram marcadas com um lacre no inicio do
processo no setor de recepgao de aves assegurando que a mesma amostragem fosse
realizada em todos os setores para ndo se questionar a variabilidade do lote com
relacdo a peso médio, produtor ou até mesmo velocidade de abate. Os dados foram
coletados em dias alternados e com velocidades de abates variadas para levar em

consideragao as diversas ocasides do processo de fabricagao.

4.2 ANALISE DE DADOS

Através dos dados coletados foram elaborados graficos de barra (figuras 19 e
20) para facilitar a interpretacao e visualizagdo. Graficos de barra sao utilizados em

variaveis continuas e nao discretas ou categoricas.

Figura 19 - Representacao da incidéncia de fraturas
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Fonte: Autora (2021).

De acordo com a figura 19 observa-se que a maior parte das fraturas foram
detectadas no setor de evisceracgao. Isso evidencia que possivelmente que a fratura
seja advinda do setor de escaldagem uma vez que a coleta de dados foi realizada no

inicio do setor de evisceracdo. Além disso, relaga-se que no setor de eviceragao a
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carcaga ja encontra-se dessossada quando existem quaisquer contaminagao parcial
ou total na carcaga. A quantidade de fraturas coletadas no setor de evisceragao foi
uma amostragem para evidenciar a incidéncia de fraturas que realmente tinha-se no
final de cada coleta, ja que apds o setor de evisceragdo comega as etapas de cortes
na carcagao onde a coleta de dados nao se faz eficiente. Logo o setor que foi utilizado
como ponto de melhoria foi o setor de escaldagem onde se encontra o maior nimero
de incidencia de fraturas representando aproximadamente 42% do valor total o que
da margem para mellhorias ja que neste setore existe maquinarios e processos que

podem ser ajustados para diminuir esses valores.

Além de fraturas com ajuda dos dados coletados e da tabela 2 que nos auxilia
a classificar a idade do hematoma de acordo com a sua coloragdo, um grafico de
barras de incidéncia de hematomas foi montado que facilita a visualizagdo e

interpretacéo dos dados onde é demostrado na figura 20.

Figura 20 - Representacao da incidéncia de hematomas
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Fonte: Autora (2021).

Conforme os dados na figura 20 percebe-se o maior numero de cotusdes
existentes nas aves sao de nivel “B” o que significa que foram causados em 12 horas
ou seja quando as aves ainda nao estavam na empresa, entretanto, a quantidade de
contusbes com grau “A” representa aproximadamente 42% do valor total, o que indica
que foram causadas em aproximadamente 2 minutos de acordo com a tabela 2 de

correlagdo. Deste modo percebemos que o hematoma foi causado quando a ave ja
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estava dentro do abatedouro de aves o que abre espaco para futuras melhorias e
implementacado de ferramentas para diminuirem esse valor. Com 2 minutos que as
aves entram na empresa levando em consideracao que a velocidade de abate em
12.000 frangos por hora (velocidade usada habitualmente pela empresa), a ave
estaria no processo de pendura e sangria, a melhor visualizagdo pode se dar através

da linha temporal.

4.3 DESENVOLVIMENTO DAS SOLUGCOES DE MELHORIA E CORREGAO

Para realizar a analise e assim evidénciar os pontos criticos e suas origens no
processo foram utilizadas ferramentas da qualidade descritas no capitulo 3.

A ferramenta SW1H foi aplicada para melhoria dos indicadores de fraturas e

hematomas atuais. Conforme apresentado no quadro 2.
Quadro 2 - 5W1H

5W 1H
O qué? (What?) Porque? (Why?) Onde? (Where?) Quem ? (When?) Quando ? (When? Como ? (How?)
Necessidade de
1 Orientar o_s funcionarios sobre |diminuicao de Setor de Pendura Viva |Monitor do Setor|Mensalmente Seguindo IT (Instrugao de trabalho
o manuseio correto das aves fraturas e do setor)
hematomas
Criar Procedimento Padrio :_(::.(’e]ss.ldaid:ede Assistente Acompanhando o processo e
2 ! . ! iminuig: Setor de Pendura Viva |Técnico de 20/09/2021 confrontando com o procedimento
Operacional (POP) fraturas e = .
producao de manejo adequado
hematomas
Necessidade de .
Criar Procedimento Padrao diminuigao de Assistente Acompanhando o processo e
3 . Setor de Sangria Técnico de 20/09/2021 confrontando com o procedimento
Operacional (POP) fraturas e ~ N
producao de manejo adequado
hematomas
Retirar 3 gaiolas da esteira
Realizar a verificagao através do
N . 3 i .
P ;::;Tjsilcl;d:ede Assistente :at: para identificar possiveis
4 [Criar tabela de coleta de Dados < Setor de Pendura Viva |Técnico de 24/08/2021 raturas
fraturas e ~ Lacrar as patas das aves para
producgao -
hematomas facilitar o acompanhamento das
mesmas aves durante todas as
etapas do processo
Necessidade de .
diminuigao de Assistente Coletando uma amostra no inicio e
5 |Criar tabela de coleta de Dados ¢ Setor de Sangria Técnico de 24/08/2021 y
fraturas e ~ final de cada processo
produgao
hematomas
:.ec.esslwl.ad: de Assistente Coletand " L
6 |Criar tabela de coleta de Dados |&' T uigdo de Escaldagem Técnico de 24/08/2021 .o etando uma amostra no inicio e
fraturas e ~ final de cada processo
producgao
hematomas
Criar indicador de bem estar :ﬁ:\susiléid:ede Assistente Acompanhando o processo e
7 . ¢ Setor de Pendura Viva |Técnico de 25/09/2021 confrontando com o procedimento
animal fraturas e < N
producgao de manejo adequado
hematomas
Criar indicador de bem estar Necessidade de Assistente Acompanhando o processo e
8 animal diminuigdo de Setor de Sangria Técnico de 25/09/2021 confrontando com o procedimento
fraturas e producao de manejo adequado
Orientar os funcionarios sobre
o ajuste da navalha de sangria |Necessidade de
I iminuica i IT (1 a Ih
° das aves na troca de lote de diminuicdo de Setor de Sangria Monitor do Setor| Mensalmente Seguindo IT (Instrucdo de trabalho
produtor onde pode haver fraturas e do setor)
alterag@o no peso médio da hematomas
ave.
Orientar os funcionarios sobre ;
. . Necessidade de
o ajuste das depenadeiras nas diminuicio d s indo IT (Instrucio de trabalh
trocas de lote de produtor onde iminuigdo de Setor de Escaldagem |Monitor do Setor|Mensalmente eguindo IT (Instrugdo de trabalho
= fraturas e do setor)
pode haver alteragao no peso
g hematomas
10| médio da ave.

Fonte: Autora (2021).
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Por meio da ferramenta SW1H representada no quadro 2 foram expostos os
principais pontos criticos de cada setor que impactam diretamente ou até
indiretamente no indice de fraturas e hematomas. Além disso foi explanado o porque
de cada ponto critico existir, onde ele esta, obter planos de acdo que abordam as
dificuldades que impactam em cada setor e especificar quem fara a atividade em qual

prazo de entrega. O quadro 3 apresenta a tabela FMEA gerada na analise.

Quadro 3- FMEA APLICADO

i 33
g 3 0 3E
£ 5 3 5%
g 5 £ 28
[ 2 E 2 s
b = Ja o & a
Falta de
treinamento e Quantidade de Treinamento adequado de Monitor do
Maneijo incorreto Inscidéncia de acompanhamento nao bem estar animal e setor
na pendura viva Requisito parcial |hematomas nas aves. 9|adequado 8|conformidades 5[ 360|acompanhamento diario 01/08/2021
Teste Verificagao do disco de
insuficientes para Falta de Quantidade de corte de sangria na troca Controladora
Incidéncia de asas |identificar os Inscidéncia de fratura acompanhamento nao de lotes onde se altera o do setor
cortadas (fraturas) [problemas nas aves. 8[na troca de lotes 7|conformidades 1| 56|peso médio da ave. 01/08/2021
Verificagao dos ajutes nas
depenadeiras de acordo
Teste com o peso médio da ave
insuficientes para Falta de Quantidade de na troca de lotes onde se Controladora
Incidéncia de asas [identificar os Inscidéncia de fratura acompanhamento nao altera o peso médio da do setor
quebradas problemas nas aves. 8|na troca de lotes 7|conformidades 1| 56|ave. 01/08/2021

Fonte: Autora (2021).

Apos o treinamento realizado (Figura 21) com os funcionarios do setor de
pendura e escaldagem, treinamento este que foi com base nos estudos feitos através
deste trabalho abordados no decorrer do capitulo 2 e procedimentos descritos nos
documentos de instrugao de trabalho e procedimento operacional padrdo. Obtivemos
resultados significativamente positivos que sdo demostrados nas figuras 23 e 24
apresentando melhoria no processo e impacto positivo nos dados de incidéncia de

fraturas e hematomas dentro do processo.
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Figura 21 - Treinamentos de bem-estar animal

Fonte: Autora (2021)

Nos treinamentos realizados foram abordados a definigado de bem-estar animal
além, de deixar claro a importancia da conscientizacdo dos funcionarios que possuem
contato direto com a ave. Os treinamentos tiveram como alvo os funcionarios dos

setores de pendura viva e sangria.

4.4 RESULTADOS OBTIDOS

ApOs as primeiras fases do projeto, com o mapeamento realizado e as ag¢des
de corregao e melhorias implantadas, foi gerada uma nova coleta de dados com os
mesmos parametros, para mensurar os cenarios do periodo que antecedeu a melhoria
com o0 novo cenario apés as melhorias.

Na tabela 5 apresentam-se os dados coletados apdés a aplicacdo das

ferramentas sugeridas no estudo.



Tabela 5 - Coleta de dados apds plano de melhoria
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Fonte: Autora

. Qnt. Mortos . Qt. Fratura
Dia Y INacaxa - |Nacaxa - |ReceP |Sangria |Escald 1o el Notia PesMédio  |NTA |QNTB |aNT.C |aNTD
02fun | 2 8 0 0 0 2 1 12000 2,494 6 6 4 0
02fun | 3 8 0 1 3 1 4 11000 2,461 6 4 3 0]
03fun | 3 8 0 0 0 1 2 12000 25 2 4 0 0]
03fun | 4 7 0 0 0 1 3 10000 3,37 | n 0 0]
0dfjun | 4 8 1 0 0 0 3 7201 2,461 11 4 0 0|
07fun | 2 7 0 0 1 1 0 12000 2,543 6 3 0 0]
07un | 3 7 0 0 0 0 3 10000 2,576 2 6 2 0]
08fun | 3 8 0 0 0 0 3 10000 3,052 6 5 0 0]
09%un | 2 7 0 0 0 0 2 10000 3,004 3 1 0 0]
09%un | 3 8 0 0 0 0 2 12000 2,697 3 9 3 0]
10fun | 2 8 0 0 0 1 2 11000 2,562 4 5 0 0]
Miun | 2 7 0 0 0 2 4 7200 3,033 4 5 0 0]
Mijun | 3 8 0 0 0 0 1 10000 2,924 9 5 0 0]
14fjun | 2 8 1 0 0 0 2 12000 3,004 1 n 1 0]
15un | 3 7 0 0 0 1 0 12000 3,071 7 5 0 0]
15un | 4 7 0 1 1 3 4 11000 2,22 7 5 0 0]
15un | 5 7 0 0 0 0 1 12000 2,701 5 8 0 0]
16fun | 4 7 0 0 1 0 5 10000 3,995 7 2 4 0]
17un | 2 7 0 0 0 0 1 11000 2,87 3 4 2 0]
17fun | 3 8 0 0 0 0 1 12000 3,43 4 4 0 0]
18fjun | 3 8 0 0 0 3 0 10000 2,997 7 3 0 0]
Afun | 2 8 0 0 1 0 2 10000 2,997 8 5 0 1]
2un | 3 7 0 2 0 1 3 10000 2971 9| 5 2 0|
fun_| 4 7 0 0 0 0 3 12000 2,951 6| 6 0 0]
26un | 3 8 0 0 0 2 4 12000 2,736 9 3 0 0]
2fun | 4 7 1 0 0 1 4 12000 2,68 6 5 0 0]
23fun | 2 8 1 0 1 1 1 12000 3,076 6 7 1 0]
23fun | 3 8 0 0 0 3 4 7000 2,934 1 u 3 0]
24fun | 3 7 0 1 0 2 3 7000 3,028 7 8 1 0]
24fun | 4 8 0 1 0 2 4 10000 3,038 ] 10 0 0]
25un | 3 8 1 0 0 0 4 100000 | 3,045 2 3 2 0]
25un | 4 8 0 0 0 1 3 12000 3,004 5 4 0 0]
28fun | 3 7 0 0 0 0 4 12000 3,082 3 4 1 1]
28fun | 4 8 0 0 0 2 3 7000 2,841 4 3 4 0]
2fun | 3 7 1 0 0 0 3 12000 3,045 6 9 0 0]
20fun | 4 7 0 0 0 0 3 12000 315 6 1 0 0]
(

2021).

Para facilitar a visualizagao foi gerado um grafico boxplot, com base nos dados

da tabela 5 a qual sinalizava uma queda significativa nos valores anteriores ao periodo

de aplicacéo das acgdes de melhoria do projeto.
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Figura 22 - Representacao da incidéncia de fraturas apds o plano de agao
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Fonte: Autora (2021).

Na figura 22 apresentam-se os dados plotados de incidéncia de fraturas no
setor de recepgao, sangria e escaldagem. No setor de Recepgdo o numero 2 é
representado pelo maximo quando analisado os dados coletados, o numero 0 é
representado pelo minimo, a mediana esta sinalizada pelo “x” no grafico onde no setor
de recepgao o numero que representa a mediana € 0,167. Ja na sangria e escaldagem
o valor do maximo sdo o 3 o0 minimo € o numero 0 e a mediana é 0,222 e 0,861
respectivamente. As variagdes nos setores de recepcgao e sangria sao de 0,2 e 0,349
respectivamente representam uma variagao baixa quando comparadas com o setor

de escaldagem que possui uma variagéo de 0,599.
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Figura 23 - Representacdo da incidéncia de hematomas apds o plano de agéo
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Fonte: Autora (2021).

Na Figura 23, os dados indicam a incidéncia de hematomas de acordo com sua
classificacdo com valores de dispersao maiores entre os setores. Os hematomas que
estavam na classificagdo A (tempo de hematoma de aproximadamente 2 minutos) o
maximo foi de 11 e o minimo foi de 1 com uma mediana de 5,417. J4 hematomas de
classificagdo B o0 maximo foi 12 o minimo 2 e sua mediana 6,33 lembrando que esta
classificagdo de refere a hematomas com aproximadamente 12 horas de idade. Os
niveis mais baixos foram de classificagdo C (24 horas de idade) e D (36 horas de
idade) onde os maximos foram de 4 e 1, os minimos de 1 e 0 e suas medianas foram
de 0,916 e 0,056 respectivamente. A classificagao “D” esta com a menor variagao de
0,054, o numero de hematomas com essa classificagao representa apenas 0,44% do

valor total da amostra.
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Uma descritiva do Procedimento Operacional Padrao (POP) foi criada para
facilitar a tratativa correta das aves nas trocas de lote (APENDICE A — AVES01). Os

pontos com maior incidéncia de hematoma foram o setor da pendura viva e sangria.

E necessario que este Procedimento faga parte da rotina de todos os
funcionarios em especial os controladores do processo que sdo os responsaveis pelo
acompanhamento nas trocas de lote de produtor. Assegurando a regulagem das

maquinas adequado para cada tamanho de ave.

4.5 CONSIDERACOES FINAIS

O controle do indicador sobre o bem-estar animal sera operacionalizado com a
Tabela 6 que foi implantada. Realga-se que a cada troca de lote no processo, a origem
do aviario é diferente além do peso médio das aves o que exigem o acompanhamento

da regulagem das maquinas para cada peso medio.



Tabela 6 - Indicador de Bem-estar animal por lote
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MONITORAMENTO E VERIFICAGAO DE
BEM-ESTAR ANIMAL

DATA: / /

LOCAL DE ESPERA PARA O ABATE

RECEPGAO DAS AVES E EXPEDIGAO DE GAIOLAS

Frequéncia Monitoramento: Diario, 2 vezes por turno

Frequéncia Monitoramento: Diario, uma vez por turno

Frequéncia Verificagdo: Mensal, 100% dos pontos, por turno

Frequéncia Verificagdo: Mensal, 100% dos pontos, por turno

Turno 1°

2°

Turno

1° 2°

Hora

Hora

Caminhdes
aguardando no
local adequado?

1. Descarregamento/ manipulagéo das gaiolas

2. Manuseio das aves/ pendura das aves

3. Auséncia de aves soltas nas dependéncias da industria

4. lluminagédo adequada

Ambiéncia
(Comportamento
das aves)

5. Auséncia de aves nas gaiolas na entrada da maquina

de lavar gaiolas

6. Integridade das gaiolas

7. Integridade dos caminhdes

INSENSIBILIZAGAO E VELOCIDADE DA NOREA

Frequéncia Monitoramento: A cada lote

Frequéncia Verificagdo: Semanal, 100% dos pontos, por turno

Turno

Lote

Hora

Corrente (A)

Voltagem (V)

Frequéncia (Hertz)

Velocidade da nérea

Intervalo de Tempo Entre

Lote

Permanéncia da ave na cuba de
insensibilizacdo

Insensibilizagéo até sangria (até ultimo
sangrador manual)

Sangria até escalda (tempo de gotejamento
de sangria)

Pendura até a entrada da cuba de
insensibilizagdo

Comportamento

das Aves Apos a Insensibilizagao

Lote

Auséncia de reflexo corneal, auséncia
respiragdo ritmica (movimento cloaca),
auséncia de movimentos descoordenados
das asas, auséncia de movimento do
bico/vocalizagdo, pernas estiradas e pescogo
arqueado.

BEM-ESTAR ANIMAL POR LOTE

Frequéncia Monitoramento: A cada lote.

Frequéncia Verificagdo: 2 vezes por semana em 100% dos pontos, por

turno.

Numero do Lote

N°/% C/NC

N°/%

C/INC

N°/%

C/INC N°/% C/INC N°/%

C/INC

N°/% C/NC

1. Densidade de aves por
gaiola (cm?/kg) e
avaliagdo visual (todas as
aves se deitem sem que
figuem umas sobre as
outras)

2. Aves com presencga de
pré-choque (unid.)

3. Aves mal sangradas
(unidades)

4 Eficiéncia do sangrador
automatico (%)

Fonte: Autora (2021)
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A tabela 6 foi instruida para ser utilizada diariamente no processo sendo
preenchida pelos dois turnos existentes na empresa. Caso algum dos pontos a serem
avaliados forem diferente do ideal o espaco em branco deve ser preenchido com as
letras “NC” o que representa ndo conformidade e em seguida realizar a adequacgao do
ponto para que o0 mesmo se encontre conforme e o espago possa ser preenchido com
a letra “C” o que representa que a condicdo esta conforme. A mesma forma de
preenchimento é realizada em toda a tabela exceto na ultima etapa do monitoramento
‘BEM-ESTAR ANIMAL POR LOTE” onde se deve avaliar 200 aves e apontar na
primeira coluna a porcentagem de aves com conformidade, se a porcentagem for
menor que 80% o ponto em especifico deve ser considerado nao conforme e se faz
necessario ajustes nesta etapa até que se torne conforme.

No treinamento, o monitoramento foi instruido para ser realizado pelo
controlador de producao diariamente, mas, realgou-se que a verificagdo deve ser feita
por um analista do controle de qualidade para verificar se 0 monitoramento esta sendo

realizado de forma correta.

Apods a aplicacao das ferramentas da qualidade alguns pontos de possiveis
melhorias foram abordados que incluiram treinamentos periddicos de reciclagem os
funcionarios da empresa sanaram suas duvidas e eliminaram “vicios de processo”,
indicador representado na tabela 6 e a criacgdo de um Procedimento Operacional
Padrao (POP) AVES, descrito no apéndice A.

Quando as ferramentas foram aplicadas foi necessario realizar mais uma coleta
de dados para validar e eficiéncia do estudo. Os dados foram expostos através de
grafico boxplot representado na figura 22 e 24 o que além de demonstrar os valores

obtidos nos mostra o maximo, minimo e sua mediana dos valores.

Apés a implementacido do estudo a empresa obteve resultados positivos em

todos os setores como mostra a tabela 7 e a figura 24.
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Tabela 7 - Comparativo de coleta de dados

- Recep. (Sangria|Escald |Qt. Fratura Evis| QNT.A (QNT.B |QNT.C |QNT.D
Antes do

estudo 12 13 22 130 234 266 56 3
Apoés o

estudo 6 8 19 92 195 228 33 2
Antes/Depois | 50% 38% 14% 29% 17% 14% 41% 33%

Fonte: Autora (2021).

Figura 24 - Grafico comparativo
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Fonte: Autora (2021).

A tabela 7 e a figura 24 apresenta a evolugdo positiva que os setores
apresentaram apos o estudo realizado. Todos os setores obtiveram resultados
positivos além de mobilizar os funcionarios da empresa quanto a importancia da

aplicagao do bem-estar animal na rotina de trabalho de cada um.

Este estudo foi importante ndo sé para a empresa em termos lucrativos, mas
também para os animais que ali sdo abatidos. O bem-estar animal deve estar presente
em frigorificos, o animal ndo precisa sentir dor, incomodo ou desconforto. Os objetivos
iniciais do presente estudo foram abordados e os resultados esperados foram

alcancados.
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5 CONCLUSAO

A proposta para este trabalho foi aplicar os conceitos de Bem-Estar Animal
alinhados as diretrizes internacionais que regem este principio. O mapeamento foi
realizado por meio de coleta de dados no inicio de cada processo. Os setores que
apresentaram o maior numero de fraturas de acordo com a coleta de dados foi o setor
de escaldagem. Ja os setores que representavam o maior numero de hematomas

foram os setores de pendura viva e sangria.

Para realizar a melhoria necessaria nos setores que se evidenciaram pontos
criticos do processo, foram utilizadas ferramentas da qualidade como 5W1H e FEMEA

para auxiliar na procura das causas raizes dos desvios do processo.

Nos setores de pendura viva, sangria e escaldagem foi implantada uma tabela
(tabela 6) para uso diario que devera ser utilizada como indicador no processo. Essa
tabela assegura que a troca de lote foi acompanhada eliminando o principal motivo
das incidéncias como evidenciado através das ferramentas da qualidade discutidas
no capitulo 4 do presente trabalho. Além do indicador representado na tabela 6, se fez
necessario a criagdo de um documento procedimento operacional padrao
representado no apéndice do presente trabalho para assegurar que 0s novos
funcionarios dos setores serao treinados e orientados da mesma maneira. Ja para os
funcionarios ja existentes no setor se fez necessario a participagao de um treinamento

de bem-estar animal para consciéncia da importancia no processo produtivo.

Os numeros que representam a incidéncia de fraturas e hematomas foram
diminuidos através deste estudo, todos os setores tiveram impacto positivo como
demonstrado através da tabela 08. A tabela faz uma relagao entre os dados obtidos
no inicio do estudo e apds o estudo e implementacéo das ferramentas, a ultima linha
da tabela existe o percentual de evolugdo de cada setor. Sendo o menor percentual
de 14% no setor de escaldagem e o maior sendo 50% na recepgao de aves.

5.1 RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Como visto no trabalho os estudos foram feitos apenas dentro do processo de
abate, o levantamento de dados e estudos realizados no campo também interfere na

incidéncia de fratura e hematomas.
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A falta de manejo na apanha das aves no campo interfere cerca de 25%, essa
deficiéncia pode ser avaliada através da aplicagao de ferramentas da qualidade como

o diagrama de causa e efeito.

Sugere-se uma analise mais aprofundada nos parametros de regulagem das
maquinas (depenadeiras e navalhas de sagria) mais proximas do ideal de acordo com

0 peso médio de cada lote. Esse procedimento é realizado por testagem atualmente.

Por fim, recomenda-se a monitoragdo do processo por meio de graficos de

Controle por atributos.
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1. OBJETIVO

Este Procedimento Operacional Padrao (POP) estabelece os protocolos para o
transporte da matéria prima (aves) da propriedade do avicultor cooperado até a
plataforma de recepgédo e os procedimentos para o abate, sangria, escaldagem e

depenagem no Frigorifico Aurora Mandaguari.

2. DEFINIGOES

2.1. BPF — Boas Praticas de Fabricacdo. Sao procedimentos necessarios para
garantir a qualidade final do produto / processo.

2.2. APPCC - Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle. Tem o objetivo de
analisar e avaliar todas as etapas do processo, identificando perigos especificos,
medidas preventivas e corretivas para seu controle, visando manter a conformidade
do processo e produzir alimentos seguros.

2.3. PCC - Ponto Critico de Controle. Qualquer ponto, etapa ou procedimento no
qual se aplicam medidas de controle (preventivas) para manter um perigo significativo
sob controle, com o objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir os riscos a saude do
consumidor.

2.4. PSO - Procedimentos Sanitarios das Operagdes. Tem por objetivo manter as
condic¢des higiénico-sanitarias durante a realizagao das operagdes industriais, através
da avaliacado dos procedimentos sanitarios realizados durante o processo produtivo.

2.5. PPHO — Procedimento Padrdo de Higiene Operacional. Tem como objetivo
eliminar os residuos que se formam durante o processo de producéo.

2.6. SIGA — Sistema Integrado de Gestao Aurora.
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3. DESCRIGAO DA ESPECFICAGAO DO PROCESSO

3.1 PROGRAMAGAO DE ABATE

a) Os procedimentos para programacao de abate sdo realizados conforme
descrito no manual Matérias Primas, Ingredientes e Material de Embalagem e na
norma Lotes de Frangos — Fechamento;

b) Na programagado de abate, ha um Ponto Critico de Controle (PCC1Q) que
monitora a presenga de contaminantes quimicos nas aves, conforme estabelece o
manual APPCC.

3.2 ANTES DO CARREGAMENTO DOS FRANGOS

a) O transportador deve conduzir seu veiculo até o posto de lavagem, junto a area
de espera, para efetuar a limpeza e sanitizacdo do caminhdo, conforme descrito no
manual Limpeza e Sanitizagao (PPHO Operacional);

b) Apds a higienizagdo do caminhao, atracar o veiculo no box de carga onde sao
carregadas as gaiolas, que foram previamente limpas e desinfetadas conforme
descrito no manual Limpeza e Sanitizacédo (PPHO Operacional);

c) O caminhdo com as gaiolas ambos ja higienizados deve passar novamente
pelo arco de desinfecgcdo para que ocorra uma segunda sanitizacdo completa no
conjunto caminhao/gaiolas;

d) Dirigir-se até a balanca, onde é efetuada a pesagem do veiculo e retirar o

Romaneio de Carregamento e a Guia de Transito Animal (GTA).

3.3 CARREGAMENTO NA PROPRIEDADE DO AVICULTOR

a) O carregamento deve ser realizado com base na Guia de Transito Animal;
b) Preencher as seguintes informagées na Ordem de Carregamento: placa do

veiculo, transportadora, nome do motorista, horarios referentes ao carregamento,
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numero e série da GTA, e no campo “Aves Carregamento” a quantidade de aves
carregadas;

c) As aves sdo colocadas nas gaiolas em quantidade definida pela unidade,
calculada de acordo com a idade e o tamanho das aves, bem como as condicdes

climaticas.

3.4 RECEBIMENTO

a) Os procedimentos para recebimento das aves sao realizados conforme descrito
no manual Matérias Primas, Ingredientes e Material de Embalagem;

b) Pesar o caminhao e conduzir o veiculo até o box de banho de aves vivas onde
0 mesmo deve permanecer embaixo dos chuveiros durante 5 minutos, posteriormente
vai para a area de espera, que utiliza ventilagdo e aspersédo de agua para auxiliar no
conforto térmico das aves. A pesagem do veiculo é registrada no formulario Controle
de Entrada e Saida de Caminhdes;

c) Logo apds o veiculo é conduzido até a plataforma, onde as gaiolas séo
retiradas e direcionadas para uma esteira rolante. O procedimento de desempilhar
gaiolas conta com um sistema de ventilagdo composto por ventiladores que sao
acionados sempre que necessario a fim de impedir o estresse térmico das aves. As
gaiolas sdo desempilhadas de cima para baixo por um desempilhador automatico e,
em seguida, enviadas através de esteira até a pendura.

NOTA: Em caso de falha do desempilhador automatico, pode-se utilizar o

desempilhador manual.

3.5 PENDURA

a) Apos o descarregamento, as gaiolas sdo abertas automaticamente e/ou
manualmente e as aves sao penduradas em um transportador aéreo (norea)
pelos pés e com o peito encostado na protegdo do parapeito, sempre se
atentando a forga exercida no ato de pendurar a ave para evitar hematomas e

fraturas;
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b) Em seguida, as aves seguem para o Setor de Insensibilizacdo e Sangria;

c) As aves mortas sao destinadas para Subprodutos e o controle da quantidade
de aves mortas por caminhdo e/ou abatidas emergencialmente é realizado
conforme descrito no manual bem-estar Animal;

d) As gaiolas vazias sao fechadas automaticamente ou manualmente, passam
pelo tanque de imersao e seguem para a maquina de lavagem de gaiolas, onde
€ realizada a limpeza e desinfeccdo das mesmas conforme descrito no manual
Limpeza e Sanitizagdo (PPHO Operacional);

e) O primeiro frango de cada lote é identificado com um lacre e efetuado um

intervalo de 20 ganchos vazios até o inicio da pendura.

3.6 INSENSIBILIZACAO E SANGRIA

a) As aves seguem para o tanque de insensibilizagdo, onde é regulado o nivel de
agua da cuba, a frequéncia, tensao e corrente elétrica de acordo com o peso médio
das aves;

b) O método utilizado para a insensibilizacado é a eletronarcose, onde a ave apos
mergulhar a cabeg¢a na cuba de insensibilizacdo recebe uma descarga elétrica,
deixando a mesma em um estado de inconsciéncia. Os parametros de insensibilizagcao
estdo descritos no bem-estar animal. O frango segue até a sangria automatica que é
realizada por um disco de corte, necessitando de empregados para o repasse do corte
em caso de falha do equipamento. O corte deve ser realizado de forma a ocorrer a
sec¢ao dos vasos sanguineos proximos as veértebras cervicais, ndo devendo ser muito
profundo para que o animal nao seja decapitado;

c) Em seguida, as carcagas penduradas na nérea sdo conduzidas sobre a calha

de sangria e seguem para o Setor de Escaldagem.
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3.7 ESCALDAGEM

a) A operacgao de escaldagem é realizada em tanque de a¢o inox com renovagao
continua de agua. O controle de vazao deste sistema é realizado conforme descrito
no Manual Procedimentos Sanitarios das Operagdes;

b) A regulagem da temperatura é realizada através de um controlador automatico,

sendo esta controlada conforme descrito no Manual Temperaturas.

3.8 AVALIACAO DE SEXAGEM DAS AVES

a) As aves sdo avaliadas no Setor de Escaldagem, antes da entrada no tanque
de escaldagem, durante 3 minutos. A quantidade de aves avaliadas varia
conforme a velocidade da ndérea (por exemplo: com a velocidade em 12.000
aves/hora, avalia-se 600 aves);

b) A identificacdo do sexo das aves é realizada pelas caracteristicas da crista;

c) A quantidade divergente é a quantidade de aves com sexagem diferente da
informada para o lote em questao, identificada nestes 3 minutos;

d) O percentual ¢é calculado da seguinte forma: (quantidade
divergente/quantidade de aves avaliadas) * 100;

e) Esta avaliacao é realizada a cada lote e os dados sao registrados no formulario

Controle de Sexagem.

3.9 DEPENAGEM

a) ApOs o processo de escaldagem, o frango passa pelas depenadeiras n®1, 2 e
3, sendo que antes da primeira depenadeira esta situada a depenadeira de
sambiquira e entre as depenadeiras 1 e 2 existe um processador de pés;

b) Regular a abertura das depenadeiras conforme peso médio dos frangos,
visando manter uma boa depenagem;

c) Ao longo da linha, apds as depenadeiras, ha empregados que realizam o

toalete das carcacas, essa etapa consiste na retirada de penas remanescentes
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da depenagem automatica. O controle da eficiéncia do processo € monitorado

conforme descrito no Manual Procedimentos Sanitarios das Operacgoes.

3.10 INSPECAO DO SIF E ARRANCADOR DE CABEGCAS

a) ApOs a depenagem, as carcagas passam por inspecéo do SIF e, em seguida,
pelo arrancador de cabecas, tendo sua eficiéncia registrada conforme descrito

no Manual Procedimentos Sanitarios das Operacdes.

3.11 Processamento de Pés

b) O corte dos pés é feito automaticamente na articulagao entre as coxas e os pés
por um equipamento automatico denominado cortador de pés, o qual fica
localizado no Setor de Evisceragao. Apds o corte, a norea transporta os pés
novamente ao Setor de Escaldagem;

c) O operador deve regular o cortador de acordo com o peso médio dos frangos,
de modo a obter o corte no lugar correto;

d) Os pés sao conduzidos pela norea e retirados da nérea pelo desenganchador
de pés, passam pelo depilador de pés e seguem para a esteira onde € realizada
a classificagao, sendo que os pés que nao estdo aptos para consumo, nesta
etapa sao destinados aos Subprodutos. Nesta etapa também é realizada a
avaliacdo de pés com calo conforme o POP Avaliar Pés com Calo;

e) A eficiéncia do desenganchador de pés € monitorada conforme descrito no
Manual Procedimentos Sanitarios das Operagoes;

f) ApOs este processo, os pés sao classificados e, quando houver calos, os
mesmos sao cortados. Em seguida, os pés sdo encaminhados através de dois
chutes distintos, um direciona as pecas para o chiller de Pés A e outro para o

chiller de Pés B no setor de Pré-resfriamento de Miudos.




