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Resumo

Este trabalho que foi realizado na cidade de Hulha Negra no SIF 226 junto ao
frigorifico Pampeno Alimentos S/A Marfrig Group. Atualmente o Brasil fabrica
aproximadamente 80% do Corned Beef consumido em todo o mundo. Os
procedimentos de inspecdo sanitaria adotados pela empresa e pela inspecdo sdo de
suma importéancia, observando todos os fatores que podem interferir na qualidade
higiénica e sanitaria na producdo de Corned Beef desde o recebimento da matéria
prima até o seu embarque. O referido trabalho teve como principal objetivo o
acompanhamento de todas as etapas do processo da producdo de Corned Beef. Em
fim, todos os cuidados de inspecdo na industrializacdo de Corned Beef, séo
necessarios e devem ser rigorosamente cumpridos e avaliados diariamente em todas
as etapas do processo garantindo assim a qualidade do alimento que chega até a mesa
dos consumidores.

Palavras chaves: Corned Beef, autocontrole, etapas de producéo.



Abstract

This task was conducted in the city of Hulha Negra in the SIF 226 with the frig
Pampeno Alimentos S/A Marfrig Group. Brazil currently produces approximately
80% of the Corned Beef consumed worldwide. The sanitary inspection procedures
adopted by the company and by inspection are of paramount importance, watching all
the factors that may interfere with the hygienic quality and sanitary in the production
of Corned Beef from the receipt of feedstock through to shipping. That labor had as
main objective the monitoring of all stages of the process of production of Corned
Beef. In the end, every care inspection in the industrialization of Corned Beef, are
required and must be strictly adhered and evaluated daily in all stages of the process
thus ensuring the quality of the food that reaches the consumer table.

Keywords: Corned Beef, self-control, production steps.
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1 INTRODUCAO

Com o0 aumento da populacdo nas cidades provocou um maior consumo
de alimentos, gerando mercado para 0s produtos que anteriormente eram
consumidos nos locais de produgdo, levando a progressdao das industrias de
alimentos. As fabricas de conservas sdo de facil instalacdo, podendo ser
realizadas pesquisas de mercado para que 0s consumidores sejam atendidos
especificamente, tornado desta forma uma das inddstrias mais difundidas.

O Brasil hoje em dia é um grande produtor de carne em conserva
enlatada, porém ndo possui habito de consumir este tipo de alimento, sendo
destinado praticamente em sua totalidade para exportacdo, principalmente

Estados Unidos e Inglaterra, estando, portanto, em constante crescimento.
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2 DESCRICAO DO SIF 226

O estudo foi realizado no Servico de Inspecdo Federal (SIF) 226 junto a
empresa produtora de conserva enlatada de carne Pampeano Alimentos S/A
Marfrig Group, capaz de produzir mais de 20 produtos diferentes, onde cada um
possui diversas variacdes totalizando mais de 100 conservas diversificadas,
porém com foco apenas no Corned Beef por ser o principal produto produzido.

A empresa funciona durante os dois turnos. Possui agentes de inspecao
e um Fiscal Federal Agropecuario do MAPA (Ministério Da Agricultura

Pecuaria e Abastecimento).

2.1 PLANOS DE INSPECAO

Sdo requisitos basicos para garantir a inocuidade dos produtos os
programas de autocontrole dentre eles estdo: Procedimento Padrdo de Higiene
Operacional (PPHOQO), Analises de Perigos e Pontos Criticos de controle
(APPCC) e Procedimentos Sanitarios das Operacdes (PSO). Tendo como
principal objetivo a garantia da qualidade higiénico-sanitaria e tecnoldgica de
seus produtos. Sao realizados pela empresa e pelo SIF que faz sua verificagao.

Os procedimentos de inspecdo sanitaria adotados pela empresa sao
fundamentados em um método de inspec¢do continua e sistémica dos fatores que
interferem na qualidade higiénica e sanitaria dos produtos expostos a

populacéo.

2.2 CORNED BEEF

Um dos produtos carneos principais industrializados é o corned beef
(carne enlatada) é, produzido pela empresa Pampeano Alimentos S/A Marfrig
Group, também conhecido como carne bovina cozida em conserva.

A matéria prima deste produto € constituida basicamente de carne
cozida, crua e gordura, exclusivamente de bovinos, adicionada de ingredientes
que sdo necessarios para sua condimentacdo, sendo eles o sal refinado, aclcar
refinado e nitrito de sédio.

Apés a preparacdo da sua massa, € embalado na maioria, em latas

metélicas com peso liquido de 3409 (Figura 1).
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Figura 1 - Imagem ilustrativa de Corned Beef embalado. PortoAlegre - RS,
2014.

Fonte: FRANCAIS, 2014.

2.2.1 Pontos Criticos de Controle-Pcc do Corned Beef

A empresa determinou trés pontos criticos de controle na producdo do
corned beef. O primeiro é o detector de metais, se localiza ap6s o misturador e
antes das enchedeiras, discriminado como 1F (primeiro fisico) por ser um
perigo fisico.

O segundo ponto é o teste de recravacdo das latas, realizado em uma
lata a cada sessenta minutos de producdo escolhida aleatoriamente,
discriminado como 2B (segundo bioldgico) por se caracterizar como perigo
biologico.

O terceiro é o processamento térmico realizado em autoclaves, onde o
limite critico é o ajuste de tempo e temperatura, de forma que elimine os micro-
organismos existentes promovendo a esterilidade do produto, é denominado

como 3B (terceiro bioldgico) se caracterizando perigo biologico.

2.2.2 Producéo do Corned Beef e suas etapas

O corned beef passa por diversas transformacdes ao longo do seu
preparo, é produzido em varias etapas, desde o recebimento da matéria prima
até seu enlatamento seguido de sua expedicdo.
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2.2.3 Recebimento da Matéria Prima

Sua matéria utilizada nos diversos processos realizados pela empresa €
proveniente de estabelecimentos inspecionados pelo Servico de Inspecéo
Federal (SIF), e habilitada conforme a sua programacao de producdo. A mesma
é recebida em blocos com peso de 25 kg em média, sem o0ssos, resfriada ou
congelada e em sacos plasticos como embalagem primaria e/ou caixas de

papeldo como embalagem secundaria.

O transporte é em caminhdes frigorificos que possuem temperatura

adequada, condigGes higiénicas e isolado de contato com o meio.

Os caminhdes frigorificos quando chegarem a empresa, devem estar
lacrados e virem acompanhadas de um certificado sanitario no qual este quem
tem responsabilidade de emitir & o medico veterinario do SIF. Os agentes de
inspecdo examinam a integridade dos lacres e comparam o nimero deste com o
indicado no certificado sanitario, devendo também estar especificado a placa do

caminhdo, o numero do SIF do fornecedor e a habilitacdo do produto.

O lacre é removido quando os itens citados acima estiverem de acordo,
em seguida se faz a inspecdo da carga, na qual sdo retiradas trés amostras, no
inicio, meio e final do caminhdo, estas serdo analisadas pelo monitor da

garantia de qualidade da empresa e pelo agente de inspec¢do federal.

Verifica-se a temperatura das amostras, através de termdmetros digitais
do tipo espeto, podendo variar de 0 a 7°C no caso de resfriados e ndo devendo

ser superior a -18°C caso for congelados.

Nos congelados, as amostras sdo depositadas em tanques com agua
morna para o seu descongelamento, posteriormente realiza-se um exame visual,
nos resfriados sdo diretamente inspecionados, onde é observado o aspecto geral
da matéria prima: cor, odor, consisténcia, presenca de sujidades, cartilagens,

pele, pélos, codgulos, entre outros.

Apos o término dessas verificacdes o caminhdo é liberado para o descar
a matéria prima, sendo relacrado no momento da coleta de amostras, com

objetivo de prevenir viola¢Bes da carga no periodo de anélises.
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O descarregamento € realizado através de uma esteira rolante, onde a
carne é colocada e ensacada, para posteriormente serem penduradas em ganchos
conectados a roldanas, que deslizam por trilhos aéreos e sdo guiadas ao seu

armazenamento.

Toda a matéria prima que chega é identificada com etiquetas de
diferentes coloragdes, que variam de acordo com sua habilitacéo:

e etiqueta azul: Estados Unidos

e etiqueta amarela: Unido Europeia
e etiqueta verde: Lista Geral

e etiqueta branca: Mercado Interno

Permanecendo com as etiquetas até 0 momento em que passam por um

quebrador de blocos.

2.2.4 Estocagem

A carne podera ser dirigida diretamente para a sala de manipulacdo de
carnes, caso de matéria prima resfriada ou ser direcionada e condicionada em
camaras de estocagem. Nestes locais sdo empilhadas em palhets envolvidas com
plastico filme, identificadas com etiquetas no qual contém a data de validade e

armazenamento, habilitacdo e tipo de material.

As camaras de estocagem de carnes congeladas devem possuir
temperatura igual ou inferior a -18°C, estar em condicdo de manutencdo
satisfatdria, bem iluminada, com a disposicdo correta de lampadas e sem
condensacdes. A matéria prima ndo deve encostar-se nas paredes, as
embalagens devem estar intactas, sem nenhum sinal de sangue nem gelo na

superficie.
2.2.5 Condicionamento e Resfriamento

Antes de iniciar o processo, a matéria prima congelada ira para camaras
de resfriamento, para que esta descongele e facilitando a manipulacdo e
preparacdo. Neste local permanece devidamente identificada e organizada de

maneira que o primeiro lote a entrar seja o primeiro a sair.
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A temperatura da sala varia de 0 a 4°C e promovendo o
descongelamento de todo o contetdo de forma homogénea.

2.2.6 Sala de Manipulacdo de Carnes

Neste ambiente existem equipamentos denominados quebradores de
blocos (Figura 2), onde a carne sofre a descompactacdo do bloco e segue por
uma esteira de revisdo, onde os operadores da industria retiram qualquer tipo de
defeito encontrado (ossos, cartilagens, carimbos, codgulos, corpos estranhos,

entre outros).

Em seguida a esteira de revisdo parte da carne é depositada em
moedores, onde sofre um processo de moagem de calibre grosso sendo

transportada através de bombas até os cozinhadores.

A carne crua e a gordura restante descompactada sdo depositadas em
cestos que as levardo por meio de elevadores até a sala de preparacdo da

mistura, que juntamente com a carne cozida constituira o produto.

Figura 2 - Quebrador de blocos. Porto Alegre - RS, 2014.

7k

Fonte: FRANCAIS, 2014.

A cada hora um monitor da garantia de qualidade acompanhado de um
agente da inspecdo federal separa 25 kg de matéria prima na esteira de revisao.
O agente de inspecdo verifica a habilitacdo do lote utilizado, o numero do SIF
de origem, o numero do certificado sanitario e a quantidade em kg da amostra, e
é inspeciona em busca de defeitos, se a quantia de defeitos for maior que cinco

unidades, todo o lote correspondente podera ser condenado.
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2.2.7 Cozinhadores

A carne proveniente da sala dos quebradores é depositada diretamente
nos cozinhadores, estes possuem suas paredes duplas onde ha fluxo de vapor
responsavel pelo aquecimento da agua potavel no interior dos cozinhadores até
0 ponto de ebulicdo, onde o material é imerso até tornar-se cozido. O tipo de
carne influencia no tempo de cozimento podendo variar, possuindo uma média

de oito minutos.

A carne cozida é enviada a moedores com seu calibre fino, sendo
moida e depositada em recipientes de aco inox, apés é pesada e direcionada aos

misturadores.
2.2.8 Misturadores

E um equipamento onde ocorre o recebimento e homogeneizacio dos
componentes do produto final, sendo constituidos de carne cozida, crua,
gorduras, e ingredientes: sal, acucar e nitrito. A mistura permanece no

misturador pelo tempo necessario até ficar uniforme.
2.2.9 Detector de Metais

Este se localiza apds o misturador onde toda a matéria prima passa
antes de ser enlatado, seu objetivo é a deteccdo de possiveis particulas de
metais considerados perigos fisicos que venham posteriormente causar danos a

satde humana (Figura 3).
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Figura 3 - Detector de Metais. Porto Alegre - RS, 2014.

Fonte: BIZERAS, 2013.

Neste mecanismo encontra-se o PCC 1F do corned beef, onde ter por
objetivo a detecgdo de particulas de metais ferrosos maiores que 2,5 mm, metais
ndo ferrosos maiores que 3 mm e metais de ago inox maiores que 4 mm,

rejeitando automaticamente o conteddo em uma bandeja.

O monitor de garantia de qualidade verifica o funcionamento da
maquina antes do seu funcionamento, apos o fim da producdo de duas em duas
horas durante a producdo, através da insercdo de particulas metalicas nos seus

respectivos tamanhos no interior da mesma.

2.2.10 Enchedeiras

Apos o detector de metais o material segue por meio de tubulacdes até
as maquinas enchedoras que tem por objetivo realizar a distribuicdo da

quantidade de mistura por lata, e seguida dirigida para maquinas de recravacao.
2.2.11 Recravacéo

Esta etapa € a juncdo da lata com a tampa (Figura 4), e esta diretamente
relacionada com a qualidade do produto, pois a presenca de defeitos
proporciona a contaminacdo e o desenvolvimento de micro-organismos no

alimento, nesta etapa encontra-se o PCC 2 B.
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Figura 4 - Recravagdo de embalagens metélicas. Porto Alegre - RS, 2014.

Fonte: BRITO, 2013.

E realizada em maquinas automaticas, promovendo o fechamento das
latas e produz vacuo no seu interior, em seguida as latas sdo litografadas nas

tampas (data de producdo, a hora e o codigo do produto).

Logo apds seguem por uma esteira onde sdo pesadas e passam por um
lavador de latas, recebendo jatos de agua potavel com temperatura minima de
82,2°C, este procedimento ter por finalidade retirar a gordura e as sujidades

externas da lata antes do processo téermico.

2.2.12PCC 2B

Tendo em conta que possa haver falhas no processo de fechamento das
latas é indispensavel o exame sistematico das recravacdes, sendo realizado pela
garantia de qualidade, no inicio e no final da producéo, a cada sessenta minutos

de producdo normal e ap6s possiveis paradas para conserto das maquinas.

Quando coletadas, as latas passam primeiramente por um teste de
vazamento na recravacdo, onde sdo acopladas a um equipamento que as
mergulham em um tanque com &gua e injeta ar comprimido no seu interior, se

ocorrer formacdo de bolhas indica vazamento.

Posteriormente as latas sdo esvaziadas e cortadas em seis pontos
diferentes da recravacdo atraves de uma serra elétrica, para realizar a analise do
seu aspecto interno, os cortes sdo colocados em um projetor computadorizado
que realiza a leitura e medigdo de 13 pontos, que sdo: espessura do corpo da

lata, espessura da tampa da lata, espessura da recravagdo, overlap calculado,
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gancho do corpo da lata, gancho da tampa da lata, altura da recravacéo,
profundidade do rebaixo, altura da lata, porcentagem overlap, embutimento,

espaco livre e juncdo (Figura 5).

Figura 5 - Processo de recravagdo de embalagens metélicas. Porto Alegre - RS, 2014.
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Fonte: SILVA, 2013.

Estes pontos de recravacdo devem permanecer dentro de uma variacao

estabelecida, que indicara uma recravacao satisfatoria e livre de vazamento.

Diariamente a inspecdo sanitaria fiscaliza o processo realizado pelo
controle de qualidade, analisando se o procedimento foi realizado de forma

correta e a sua quantidade.
2.2.13 Processamento Térmico PCC 3B

Apos a lavagem, as latas cheias sdo depositadas em cestos de metal e

encaminhadas para autoclaves, nesta etapa realiza-se o processamento térmico.

Este processo € caracterizado como a aplicagdo de calor por um periodo
de tempo a uma determinada temperatura sob condi¢des especificas, tem a
finalidade de esterilizacdo do produto, ocorre a destruicdo de qualquer
microorganismo presente, evita sua deterioracdo, prolonga sua vida de

prateleira e também servindo para o seu cozimento.

O limite critico definido para o processamento térmico foram
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pardmetros de tempo e temperatura, que variam em funcdo do tipo de
embalagem e produto, e estabelecidos para assegurar que 0s perigos bioldgicos
sejam minimizados nessa etapa, promovendo a esterilidade do produto. Para o
corned beef de 340g a um tempo de 80 min a uma temperatura de 121,5°C. O
tempo e processamento foram determinados atraves de testes de penetracdo e

distribuicdo de calor.

Em autoclaves verticais do tipo estacionarias realiza-se 0 processo
térmico, equipadas com termdgrafo, mandmetro e termOmetro, para ter o

controle de temperatura e de sua pressdo (Figura 6).

Figura 6 - Processo de autoclave vertical. Porto Alegre - RS, 2014.

VAPOR

AGUA

DRENO, EXTRAVAZAMENTO
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VALVULAS DE ALIVIO
DE PRESSAO

VALVULAS MANUAIS

O becLoso
X bE cavera

Fonte: BRITO, 2013.
Por autoclave sua capacidade de autoclavar quatro cestos de latas,

totalizando 3600 latas de 340g em cada aparelho, sendo estes carregados por

guindastes.

Todo o processo térmico é acompanhado pela garantia de qualidade, o
qual marca todos os cestos antes de serem colocados nas autoclaves com uma
fita termo sensiveis, que contém o nimero da autoclave, a data e o nimero do

cesto.
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No inicio do carregamento da autoclave é retirada a primeira lata para a
mensuracdo de temperatura do produto, porém sé é realizada ap6s o término do
carregamento, e ndo deve ser inferior a 30°C no corned beef 340g, caso se

encontre abaixo é recompensado com tempo de permanéncia na autoclave.

O processo térmico de esterilizacdo do corned beef 340g nas autoclaves

é realizado nas seguintes fases:

Desaeracdo: é a remocdo do ar e algum resquicio de dgua e entrada de
vapor no interior da autoclave, sua duracdo é de doze minutos indo até atingir a

temperatura de 102°C, permanecendo nesta média até final do procedimento.

Processo térmico: ao final da desaeracdo é elevada a temperatura até
121,5°C no tempo de oitenta minutos, ndo podendo oscilar. Se houver alguma
diminuicdo de temperatura o tempo deverd aumentar, se a queda ocorrer antes
da primeira meia hora, comeca todo o processo novamente, se ocorrer apos
meia hora, se adiciona quinze minutos de tempo mais o tempo em que
permaneceu com a temperatura reduzida. A temperatura do inicio, meio e final
do processo é monitorada pela garantia de qualidade da industria atraves de

graficos computadorizados.

Resfriamento: consiste na entrada de dgua na autoclave com funcéo de
baixar a temperatura do produto, e a entrada de ar comprimido para manter
constante a pressdo. A pressdo interna deve permanecer constante para que ndo
ocorram defeitos nas latas, que com o calor se encontram amolecidas, e se
esfriadas com variacdo de pressdao, ocorrerd irregularidades na sua

conformacéo.

Também é monitorado o cloro da agua de resfriamento, ndo pode ser
inferior que 1 ppm na saida da &gua evitando contamina¢c6es micro bioldgicas,
nem pode ser acima de 2,5 ppm, o que danificara o verniz das latas e causa o

enferrujamento.

Apos o resfriamento a garantia de qualidade retira uma lata de cada
autoclave para verificar a temperatura, ndo deve estar superior a 38°C, para que
a pressdo interna da lata esteja diminuida o suficiente e ndo ocorra nenhum tipo
de imperfeicdo isto acontece pela diferenca de pressdo da lata com a pressdo

atmosférica.
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Durante o processamento térmico o agente de inspecdo revisa se 0s
registros estdo de acordo com o grafico gerado durante o processamento e

assina.
2.2.14 Secagem das Latas Cheias

No fim do processo térmico as latas sdo retiradas dos cestos através

de imas para que ndo se tenha o contato manual e sdo depositadas em
uma esteira rolante sendo transportadas por um secador de latas, no seu interior
possui jatos de ar e as latas sendo secas, em seguida sdo depositadas em palhets
com identificacdo (data de producdo, a autoclave que pertenceu e habilitacéo,

desta forma permanecem até o momento da liberagdo para a rotulagem).
2.2.15 Incubagéo

Este &€ um processo realizado diariamente na industria, onde s&o
coletadas uma lata a cada mil produzidas, estas armazenadas em uma sala, com

temperatura controlada, que varia de 32 a 37,8°C em um tempo de dez dias.

Tem por objetivo uma melhor avaliagdo quanto a deterioracdo do
produto, e na presenca de defeitos como o estufamento de latas a producdo

correspondente é retirada de circulacéo.

A sala é chaveada evitando assim 0 acesso de pessoas que ndo estdo
envolvidas nesta atividade. Na sala tem um termdmetro digital que indica a
temperatura ambiente, que deve ser controlada diariamente pela inspecdo
federal, assim como a infraestrutura da sala e o procedimento esta sendo

realizado correto.
2.2.16 Revisdo 5% e 100%

Apos o secador de latas sdo separadas 5% das latas de cada autoclave e
identificadas com o numero da sua autoclave, essas latas sdo revisadas
visualmente pela garantia de qualidade da empresa, buscando identificar
defeitos como: defeitos na recravacdo, vazamentos e deformagédo das latas. Caso
0 nimero de defeitos encontrados seja maior a 0,25%, o lote correspondente

serd enviado para um setor onde passard por uma revisdo total, denominada
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revisdo 100%, essas latas poderdo obter destinos diferentes como: liberagéo,

retrabalho ou graxaria.

2.2.17 Rétulos

A rotulagem aprovada pelo DIPOA via Porto Alegre devem apresentar

obrigatoriamente algumas informacg6es, como:
Numero do registro do rétulo no DIPOA.

Para mercado interno, o nome do produto ndo deve ultrapassar 2/3 do

tamanho da sua marca.

Deve possuir a expressao “contém glaten” ou “ndo contém gluten”
devido a esta ser uma proteina alergénica, porem somente se o produto for

destinado para consumo de mercado.
Nome do fabricante, endereco, CNPJ e tipo de industria.
Peso do produto
Carimbo do SIF.

Quadro nutricional e de ingredientes.
2.2.18 Rotulagem

Antes de serem rotuladas as latas em sua totalidade passam por um teste
de percussdo, que indica se possui ar ou gas no seu interior, caracterizado por
um som oco chamado mau som. Logo apds as latas sdo depositadas em uma

esteira onde a rotulagem é realizada mecanicamente.

Os agentes de inspecdo federal inspecionam diariamente o namero de
registro no DIPOA contidas nos rétulos, seu destino, devendo ser compativel
com a lista dos rétulos aprovados destinados para a producdo do dia ja pré-

programada.

No final da rotulagem o produto final é devidamente embalado em
caixas ou bandejas, e empilhado sobre palhets e armazenadas em uma éarea

adequada onde permanece até o momento do embarque.
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2.2.19 Pré-Embarque e Embarque

Ante do carregamento da carga, € retirada de cada palhet uma caixa
fechada onde o produto contido é inspecionado visualmente pela garantia de
qualidade, buscando avaliar as condi¢gGes de integridade das latas, rétulos e suas
embalagens externas. Caso ocorra a identificacdo de repetidas imperfeicdes, o

carregamento é suspenso e a carga € destinada a uma revisao 100%.

O container é inspecionado, pela garantia de qualidade e apds pelos
agentes de inspecdo federal, avaliando sua integridade fisica, pintura, presenca
de furos, ferrugem e limpeza, apds este processo o container apresentando as
condicdes sanitarias adequadas é liberado para o embarque, onde, depois de

carregado o container recebe um lacre da inddstria.

O SIF confere toda a documentacdo, e estando de acordo, o container ¢

lacrado com outro lacre e liberado para sua expedicao.
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3 REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 INSPECAO SANITARIA DE PRODUTOS DE ORIGEM ANIMAL

Alimentos “Integros e Seguros” é caracterizado pela Comissdo Codex
Alimentarius uma pratica vigente de acdes de controle e inspecdo referente a
alimentacdo humana, a qual deve atender os seguintes critérios: ndo causar
infeccdo ou intoxicacdo alimentar, quando adequadamente manipulados e
preparados, que ndo contenham residuos excessivos aos limites estabelecidos
pelo Codex, livres de defeitos que normalmente sdo reconhecidos pelos
consumidores, tendo sido produzidos em adequado controle de higiene e ndo
tendo sido tratados com substancias ilegais ou improprias de acordo com a
legislacdo.( PRATA & FUKUDA)

Segundo Pazette (2007) a seguranga sanitaria dos alimentos originarios
da producdo animal trata-se como uma questdo importante de exigéncia
universal da sociedade, sendo de interesse diretamente ligado aos medicos

veterinarios, por atuarem na area de inspecdo de produtos de origem animal.

No Brasil, a inspecdo técnica higiénico-sanitaria dos produtos de
origem animal, estd subordinada ao Ministério da Agricultura Pecuaria e
Abastecimento (MAPA).

3.1.1 Corned Beef

Segundo Brasil (2003b), entende-se por carne bovina em conserva ou
Corned Beef, a carne industrializada, curada, cozida, hermeticamente embalada,
submetida a esterilizacdo comercial e esfriada rapidamente, unicamente de

bovino.

Para Duarte (2011), o Corned Beef é um produto proveniente do
cozimento parcial realizado ap6s a fragmentacdo da carne de boi, adicionado de
sais de cura, estes ficam armazenados em recipientes de metal hermeticamente

fechados a vacuo, esterilizados e resfriados.

Conserva enlatada é o produto cuja sua matéria prima foi ou ndo

curada, condimentada, armazenadas em latas hermeticamente fechadas,
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esterilizada e resfriada conforme o seu processo de produgdo (AZEVEDO,
2007).

3.1.2 PCC do Corned Beef

Abdallah (1997) descreve que o0s pontos criticos de controle sdo
identificados através de analises consensuais dos tipos de perigos

proporcionados e descritos,sdo eles:

-Perigos quimicos: presenca de antibidticos, residuos de sanitizantes e

hormonios.
-Perigos fisicos: particulas metalicas, cacos de vidros e entre outros.

-Perigos microbioldgicos: processos termicos, refrigeracdo, secagem,

sanitizacdo dos equipamentos e higiene dos empregados.
3.1.3 Recebimento da Matéria Prima

Para o Instituto de Tecnologia de Alimentos (1975), matérias primas de
qualquer produto alimenticio devem ser inspecionadas assim que chegarem na
industria, se o material recebido for susceptivel a contaminagbes é necessario

que venham acompanhados de uma garantia de qualidade dos fornecedores.

Brasil (2005c) disserta que a matéria prima e os produtos de origem
animal, que sdo destinados a exportacdo ou ao comércio interestadual, devem
ser acompanhados de certificados sanitarios nacionais ou internacionais, que
serdo emitidos pela inspecdo federal local, neste consta o0 nome do produto, o
volume em quilogramas, peso, detalhes que identificam a procedéncia, destino
do transporte, temperaturas do produto, habilitacdes, data de producéo,
validade, numeracdo do certificado, numero de lacre e outras referéncias

necessarias.

De acordo com descrito pela Secretaria de Estado da Saude (1999),
assim que a matéria prima chegar ao estabelecimento, proveniente de qualquer
fornecedor, é obrigatéria a inspecdo de determinados critérios, como: data de
validade e fabricacdo, avaliacdo sensorial (cor, odor, sabor, aparéncia e
textura), a condicdo de integridade da embalagem, a conferencia dos rétulos (se

possuem o numero do registro do 6rgdo oficial), endereco do fabricante, etc. A
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afericdo da temperatura do material, onde, se congelados ndo podem estar
inferior a -18°C, e no caso de refrigerados de zero a 7°C.

No recebimento da matéria prima é fundamental o a presenca do
certificado de sua origem, devendo conter a identificagdo de origem,
habilitacbes, detalhes sobre o transporte, volume, temperaturas e outros, é
necessario que se realize pela inspecdo oficial, uma avaliacdo das integridades
das embalagens, indicios de variagbes de temperaturas, identificagcdo do
produto, temperatura ambiente adaptada com a temperatura exigida pelo
produto transportado (resfriado, congelado), e qualquer tipo de possivel
contaminacdo cruzada (BRASIL, 2005a).

3.1.4 Estocagem

Para Gava (1981) a forma de conservacdo dos alimentos, o
congelamento, que se utiliza temperaturas baixas tem a funcdo cessar

totalmente o crescimento microbioldgico e impedir seu metabolismo.

Segundo Camargo et al. (1984), o tempo de conservacdo dos alimentos
condiz com a temperatura de armazenamento, onde quanto mais baixa,
maior sera a sua durabilidade, sendo no minimo de -18°C para camaras
de estocagem de congelados. Ha dois fatores que interferem diretamente
na qualidade dos produtos em seu armazenamento, a perda de umidade
do produto que podera resultar em um material ressecado apds algum
tempo, e as mudancas de temperaturas que podem gerar uma
recristalizacdo da agua e em conseqiiéncia aumento dos cristais afetando

a textura do alimento.
3.1.5 Condicionamento e Resfriamento

Roca (2000b) menciona que o principio da utilizacdo de baixas
temperaturas na conservacdo de carnes, é o retardamento da atividade das
bactérias, onde na refrigeracdo utilizam-se temperaturas entre 1° e 5°C. A carne
fresca deve ser mantida em baixas temperaturas desde o momento do abate,
onde deve permanecer nesta condicdo durante todo o processo de sua producédo

até chegar a mesa do consumidor.
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Segundo Camargo et al. (1984) o tempo que a carne podera
permanecer refrigerada esta relacionado com temperatura do armazenamento,
sendo que a 0°C poderd permanecer em torno de seis a oito dias, a 22°C um dia
e a 38°C menos que um dia, isto ocorre pelo aumento das atividades

metabdlicas no material.

No entanto, existe varias formas para se descongelar carnes: através da
utilizacdo de ar frio das camaras frigorificas ou refrigerador doméstico, com ar
levemente aquecido, com agua circulante e pela utilizacdo do micro-ondas.
Onde a quantidade de gotejamento da peca a descongelar varia de acordo com o
método utilizado (ROCA, 2000a).

3.1.6 Sala de Manipulacdo de Carnes

Conforme Rio Grande do Sul (SD), salas que manipulam carnes também
podem ser chamadas de sala de processamento, onde existem todos
equipamentos necessarios, com: moedor de carne, misturadeira, embutideira,
mesas de aco inoxidavel, tanques de aco inoxidavel, carrinhos de aco inoxidavel

e bandejas ou caixas plasticas ou inoxidaveis.

Para Brasil (2003b), toda matéria prima destinada para a confecgdo de
corned beef, ndo deve possuir cartilagem, 0sso, hematomas, ganglios, papilas,

deve ser isenta de odores e sabores estranhos.

Nas salas de producdo de carnes sdao permitidas temperaturas mais
elevadas do que a admitida em ambientes de refrigeracdo devido a saude dos
funcionarios, podo variar de 12 a 13°C, porém a temperatura ideal para que ndo

ocorra o crescimento bacteriano é 5°C ou menos (CAMARGO et al., 1984).
3.1.7 Cozinhadores

Para Mucciolo (1985),0 cozimento da carne destinada a producdo do
corned beef, deve ser realizado em cozinhadores continuos, utilizando uma

quantidade de agua conforme a formula exigida pelo comprador.
3.1.8 Misturadores

Segundo Roca (2000d), o procedimento de mistura, consiste na
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homogeneizacdo da carne, condimentos e especiarias utilizados na confecgéo de
um determinado produto, onde os ingredientes sdo misturados até o ponto que

estejam completamente uniformes.
3.1.9 Detector de Metais

Chaves (2006) descreve que a utilizacdo de detector de metais em
indastrias de carne visa a prevencado de perigos fisicos dos produtos, distribuido
durante toda a linha de producdo, principalmente antes do processo de
enchimento das embalagens, para que desta forma ocorra a deteccdo das
contaminagbes mais préximas do seu local de ocorréncia, e facilitar a

prevengéo.
3.1.10 Enchedoras

Pardi et al. (2001), citam que, o enchimento do produto nas latas é
realizado através de maquinas dosadeiras, estas distribuem a quantidade correta

de carne por lata, devendo estar com uma temperatura de 60°C.

Descreve ainda que no momento do enchimento, existe a necessidade de
deixar um espa¢o vazio na porcdo superior da lata, para ndo ocorrer 0 seu
enchimento excessivo, que posteriormente podera ocasionar contaminacado desse
produto, devido a falta de espaco para a expansdo e retracdo, durante o

aquecimento e resfriamento da lata no processo térmico.
3.1.11 Lata Como Embalagem

Gava (1981) cita que a lata destinada para o armazenamento de
conservas € constituida de um laminado de aco, podendo ser recoberto por
estanho, verniz, cromagem e outros, chama-se folha de flandres. As latas devem
ser estanhadas para ocorrer o isolamento do aco com a atmosfera, assim impede
a ferrugem, ndo permitindo também o contato direto da lata com o alimento que
proporciona a corrosdo do aco. O verniz de revestimento utilizado, é
constituido de resinas dissolvidas em solvente, e tem funcdo de melhorar a
aparéncia da lata, preservar o aspecto do alimento e aumentar seu tempo de vida

atil.
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Conforme Wilson (1970), as latas sdo fabricadas a através de folhas de
flandres estanhadas, depositados por imersdo do metal em estanho derretido,

também podem ser envernizadas.

3.1.12 Recravagéo

Para Gava (1981), as latas sdo compostas por trés porgdes principais, 0
corpo que é um cilindro onde possui uma agrafagem lateral soldada,o fundo que
é semelhante a tampa, e a tampa que € recravada ao corpo ap6s o enchimento da
lata. Quando a lata é fabricada ocorre a deposicdo de um vedante a base de
borracha nos canais de recravacdo, que produzira uma vedacdo permanente, 0
excesso ou a falta deste material levard problemas de recravacdo acarretando

pequenos vazamentos e em consequecia a condenacdo do produto.

Conforme o descrito pelo Instituto de Tecnologia de Alimentos (1975),
os alimentos termicamente processados devem ser embalados em recipientes
hermeticamente selados, alem disso, projetado e destinado para que ndo permita
a entrada de microrganismos, € mantenha a esterilidade do produto apo6s o

processamento térmico.

Para Camargo et al. (1984), as carnes apertizadas sdo normalmente
armazenadas em latas revestidas internamente por vernizes, possuem a
capacidade de serem hermeticamente fechadas, com elevada importancia na

retirada do ar do interior das mesmas.

Segundo Dantas et al. (2009), recravacdo € o processo de criacdo de
uma embalagem hermética através da juncdo da tampa com o corpo da lata, é
formada por trés espessuras da tampa, duas espessuras do corpo da lata e o
vedante depositado na tampa, que preenche todos 0s espac¢os vazios existentes
na recravacdo. Esta etapa de producdo é muito importante, pois qualquer micro
vazamento que existir devido a uma recravacdo incorreta levard a contaminacao
do conteddo, implicando na vida de prateleira do produto e podendo gerar

intoxicacdo alimetar aos consumidores.

Dantas (2002) descreve que a recravacdo das latas que contém
alimentos, bebidas e produtos em geral, possui importancia no sucesso de

enlatados, e constitui a jungdo da tampa com o corpo da lata, onde a qualidade
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do fechamento influi diretamente na validade do produto, devido a deterioracéo,

causado por vazamentos em recravagdes erradas.

3.1.13.PCC2B

Conforme o Directrices sobre Procedimentos Basicos para la Inspecion
Visual de Lotes de Alimentos Envasados 1993, ap6s a coleta do nimero
necessario de amostras de embalagens metdlicas, devem ser minuciosamente
examinadas em busca de ndo conformidades, dando atencdo especial na
presenca de vazamentos, analisando principalmente a regido das costuras das

latas.

Cita Gava et al. (2009) para que ocorra diminuicdo de reinfeccdes apos
o0 tratamento térmico, € necessario um controle rigoroso da recravacdo das latas,
evitando desta forma a deterioragdo do material devido a possiveis vazamentos.
Uma boa recravacdo € aquela que possui um determinado aperto fazendo com
que o gancho da tampa adquira um comprimento adequado, e que suas rugas

sejam esticadas de forma que nao estique a folha.

O comprimento de sobreposicdo da recravacdo € medido através do
calculo da soma do gancho da tampa, gancho do corpo e a espessura da tampa,
menos a largura da recravacdo, o resultado deve estar dentro de parametros
conhecidos, caso contrario poderd ocorrer vazamentos e comprometer o
conteddo da lata (GAVA et al., 2009).

Sdo elas, as estruturas que participam de uma recravacao:

-espessura da costura: indica o aperto da costura, medida perpendicular

das camadas da costura.
-altura da costura: é a dimensdo total da costura.

-ganchos do corpo e da tampa da lata: é a relacdo do enganchamento do

corpo com a tampa, onde transcreve 0s aspectos internos da costura.

-transpasse ou enganchamento: € o enganchamento do gancho da tampa

com o do corpo.

-rebaixo: é a medida da regido superior da recravagdo até a superficie



32

externa da tampa (INSTITUTO DE TECNOLOGIA DE ALIMENTOS, 1975).

Filho (2007) cita que a avaliacdo da recravagdo é realizada através da
utilizacdo de um software que demonstra transversalmente a costura, 0 processo
envolve uma unidade O&ptica para latas de alimentos, acoplada a um
microcomputador. Para este teste sdo realizados cortes transversais na
recravacdo, as porcBes cortadas sdo empurradas para dentro e a lata deve ser
colocada no leitor éptico, que fara a leitura das dimensdes da recravacdo, 0S
pardmetros analisados sdo: a espessura, altura, profundidade da recravacao,
comprimento do gancho da tampa, comprimento do gancho do corpo,
sobreposicdo linear, sobreposicdo percentual, enganchamento percentual do

corpo, espaco livre da recravacdo e aperto percentual.

A conservacdo do produto contida em latas depende diretamente da
hermeticidade das embalagens onde a recravagdo é fator essencial, tornando
esta um ponto de controle, devendo ser verificado com freqiiéncia. A recravacao
possui diferentes medidas que podem ser analisadas: comprimento da
recravacdo, espessura da recravacdo, profundidade do rebaixo e comprimento
dos ganchos (corpo e tampa), (MUCCIOLO, 1985). O controle da recravacéo
pode ser realizado atraves da medida da espessura da recravacao, que além de
ser de facil mensuracdo, fornece dados suficientes de eficiéncia, estando
relacionado diretamente com a espessura da folha de flandres constituinte da

lata.
3.1.14 PCC 3B Processamento Térmico

Roca (2000c) relata que o processamento térmico é a utilizacdo de calor
para conservacdo de carnes e seus derivados, o mais indicado para destruicdo de
microrganismos patogénicos quando utilizado de forma intensa com
temperaturas superiores a 100°C chama-se de esterilizacdo comercial.
Normalmente realizado em autoclaves com capacidade de suportar grande
pressdo e temperaturas elevadas, fazendo que o tempo de processamento

diminua.

Alves e Garcia (SD) citam que a esterilizacdo de alimentos enlatados
consiste no seu aquecimento em autoclaves pressurizadas a temperaturas

determinadas por um periodo pré-estabelecido, e posterior resfriamento. O
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tratamento térmico € estabelecido considerando diversos fatores, dentre eles:
tempo do processo, estabelecido de acordo com o tipo de enlatado com objetivo
de destruicdo de microrganismos, temperatura de esterilizacdo, determinada
conforme a temperatura interna das latas; temperatura inicial das latas; pressdo

da autoclave, e desaeracdo da autoclave.

Nas conservas enlatadas a temperatura minima exigida nos processos de
esterilizacdo é a que seja capaz de destruir as toxinas e esporos do Clostridium
botulinum, alcancadas em autoclaves (CERCHIARO, 2008).

Segundo Ferreira et al. (2005), uma grande preocupacao existente em
relacdo a saude puablica é a presenga da toxina botulinica nos alimentos
produzida pelo Clostridium botulinum, capaz de desenvolver uma doenca em
seus consumidores denominada botulismo. Por ser uma bactéria com alta
resisténcia ao calor, o tratamento térmico correto possui a exigéncia minima de

destruir este agente.

Conforme o mesmo autor, o tempo necessario para esterilizacdo dos
produtos carneos € muito longo o que podera prejudicar as suas caracteristicas
organolépticas, diminuindo a qualidade, porém este tempo podera ser diminuido
se realizado em altas temperaturas, tendo médias de 115 a 125°C sob presséo e
vapor em autoclaves. Para o corned beef a temperatura de sua esterilizacdo nao

poderda ser inferior que 121,1°C por 70 minutos em autoclaves.

As autoclaves sao recipientes fechados onde o seu conteddo pode passar
por temperaturas superiores a 100°C sob pressdo, possuindo um principio igual
ao da panela de pressdao doméstica, podendo ser fixa ou descontinua, vertical ou
horizontal. Tem como funcdo a destruicdo da maioria dos microrganismos
existentes no material e consequente cozimento. Possuem o0s parametros de
tempo e temperatura estabelecidos por trabalhos cientificos, sendo o vapor o
principal método de transferéncia de calor (ALVES E GARCIA, SD)

O mesmo autor ainda descreve que para um processo de esterilizacdo
adequado, é necessario um monitoramento do procedimento, onde inclui um
acompanhamento dos registros de tempo, temperatura e pressdo durante o
tratamento térmico, e ainda a manutencdo dos aparelhos utilizados, tanto

termémetros quanto mandmetros, pois o ponto chave da eficiéncia do
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processamento ¢ a relagdo tempo temperatura.

Gava et al. (2009) cita que a velocidade de penetracdo de calor no
tratamento térmico da periferia até o centro dos recipientes é influenciada pelo

tipo de material constituinte do vasilhame, alimento contido e pré-cozimento.

Descreve ainda quanto mais alta a temperatura ou quanto mais longo a
duragdo do tratamento térmico, melhor serd a esterilizacdo, sem exageros, pois
acarretara uma diminuicdo nas caracteristicas do produto, outro fator que
influencia no procedimento € a temperatura inicial que o produto possui, o pré-

aquecimento deste podera diminuir o tempo de processo.

Conforme Gava et al. (2009) no tratamento térmico, o principal método
de transferéncia de calor é o vapor. Nos enlatados a temperatura de
esterilizacdo é estabelecida através de testes com vapor puro, devido a isso 0
processo deverd ser realizado apenas na presenca de vapor utilizando
desaeradores para retirada do ar, com a presenca de ar ocorrera a formacgao de
uma camada isolante ao redor das latas e oxidacdo das mesmas na presenca de

umidade.

A agua que se utiliza para resfriamento das autoclaves deverad ser
distribuida na regido superior tornando o processo mais eficiente, ndo
comecando a distribuicdo enquanto ainda estiver ocorrendo a entrada de vapor
para o controle da pressdo, o que podera amassar as latas. Esta etapa é realizada
com a pressdo controlada, devido ao fato da diferenca de pressdo entre lata e
meio (GAVA et al., 2009).

Conforme o descrito por Instituto de Tecnologia de Alimentos (1975) o
periodo do processo de desaeracdo em um tratamento térmico de enlatados néo
deve ser incluido na contagem do tempo de esterilizacdo, nem o tempo em que a
temperatura estiver subindo para alcancar o desejado. O tempo de processo
deverd ser contado apenas quando houver concordancia entre temperatura e

pressao.

Ainda segundo o mesmo, em um resfriamento completo do interior das
autoclaves, ocorre a diminuicdo da temperatura de todas as latas para 38 a 40°C,
mantendo a pressdo com ar comprimido durante o procedimento para evitar

distorcdes de latas.
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3.1.15 Incubagéo

Segundo Brasil (2007) dos enlatados devem ter retiradas amostras, na
propor¢cdo minima de um 1% da producéo, a qual deve ser submetida a um teste
de esterilizacdo, onde serdo armazenadas em uma sala estufa com temperatura

de 37°C durante dez dias, para posterior liberacao.

A anélise de alimentos processados hermeticamente e fechados se da
pelo recolhimento de amostras em uma sala de estufa com temperatura pré-
estabelecida por um determinado tempo para que posteriormente seja analisada
sua deterioracdo, possuindo funcdo de: avaliar o comportamento da formula do
produto, obter informagdes sobre a esterilizagdo, enlatamento e inspecionar
possiveis problemas de estufamento. Alimentos de baixa acidez, caso das carnes
envasadas, devem ser incubadas com temperatura de 35°C por 10 dias
(FERREIRA et al., 2005).

Mucciolo (1985) também reforca o processo, onde as conservas
enlatadas devem passam por um processo de incubacdo durante a sua
fabricacdo, constituidas por amostras dos produtos depositadas em uma sala
com temperatura que podem variar de 32 a 37°C por um periodo de 10 a 15

dias, realizado como exigéncia para que obtenha garantia sanitaria.

Wilson (1970) descreve a importancia do processo de incubacdo de
enlatados por possiveis contaminacfes por bactérias que se multiplicam em
condi¢Bes favoraveis, levando a producdo de gas e consequente o estufamento
da embalagem. Todo o processo deve passar por inspecdo didria, caso ocorra a
presenca de defeitos de mais de 50% das latas procede-se com a destruicdo das
defeituosas e o sequestro de todo o lote correspondente, passando este por outro
periodo de incubacdo, posterior inspecdo e identificacdo, e ainda antes da

expedicdo passe por nova inspecdo para sua posterior liberacdo.
3.1.16 Revisdo 5% e Revisdo 100%

Todo o produto de origem animal devem ser reinspecionado tantas
vezes julgar-se necessdrio antes de sua liberacdo, caso constate-se algum
defeito grave e o produto seja julgado improprio para o consumo, o qual devera

ser encaminhado para confecgdo de produtos ndo comestiveis ou descartados,
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porém se o defeito permitir um reaproveitamento podera ser direcionado para

processos apropriados passando por reinspe¢do novamente (BRASIL, 2007).
3.1.17 Rétulos

Sua definicdo é identificacdo de um produto contido em algum tipo de
embalagem, representando o mais forte meio de comunicacédo entre produto e
consumidor, pois possibilita informacdes que possuem importancia relevante,
como: caracteristicas do produto, peso, nome, data de validade e etc.
(MARTINS E BORGHI, 2007).

Conforme Brasil (2009), cabe ao encarregado do servico de inspecéo
federal avaliar as informacdes e as caracteristicas dos rotulos solicitados pela
empresa, devem atender as leis e regras do mercado comprador onde serd o
destino do produto em questdo, devendo ap0s esta analise emitir um parecer

para validacdo, para ser utilizado pela empresa.

Segundo o regulamento técnico para rotulagem de produto de origem
animal (BRASIL, 2005a), os rotulos dos produtos de origem animal devem

apresentar as seguintes informacoe:

Nome do produto indicado no painel principal do rétulo com letras
destacadas, uniformes e possuindo o tamanho proporcional ao tamanho da

marca comercial do produto.
Lista de ingredientes.
Conteudos liquidos no painel principal do rétulo.
Identificacdo de origem.

Nome, endereco ou razdo social do estabelecimento originario do

material.

Nome, endereco ou razdo social do estabelecimento importador, caso

seja 0 caso.
Carimbo oficial da inspecdo federal.
CNPJ do estabelecimento.

Conservagdo do produto.
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Marca comercial do produto.

Identificagdo do lote.

Data de fabricacgéo.

Validade do produto.

Composicdo do produto.

Registro no ministério da agricultura SIF/DIPOA.

Modo de preparacdo ou uso do produto de origem animal, comestivel ou

alimento, quando necessario.
3.1.18 Rotulagem

Tudo que é produto de origem animal de deve ser identificado com
rotulos registrados, podendo ser impressos, litografados, gravados, pintados nas

embalagens ou qualquer vasilhame que contenha o produto (BRASIL, 2007).

Para Carvalho et al. (2006), rotulagem é toda a inscricdo, legenda,
imagem, ou qualquer tipo de descricdo que se encontre escrita, impressa,
estampada, gravada, litografada ou colada na embalagem de um determinado
produto. A rotulagem sera utilizada quando estiver habilitada e liberada pelo

responsavel do pais de origem.

Conforme Brasil (2009), o inspetor do servico de inspecdo federal que
tem funcdo de controlar a validade das rotulagens aprovadas, realizando a
inspecdo no momento do processo, onde deve avaliar se a rotulagem que esta

sendo usada, se encontra registrada e autorizada para o uso.
3.1.19 Pré-Embarque e Embarque

Conforme a citacdo em Brasil (2007), o transporte dos produtos de
origem animal deve ser realizado em veiculos apropriados, com isolamento
térmico, depositados higienicamente em recipientes adequados, ndo podendo ser
transportado juntamente com produtos de diferentes naturezas. Os produtos
devem estar embalados, rotulados e condicionados de forma adequada,

passando por uma inspecédo no local.
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No transporte de produtos, os veiculos e containers destinados ao
carregamento devem ser higienizados antes que sejam supridos de material,
ap6s a liberacdo da inspecdo local, pode acorrer o carregamento. (BRASIL,
2007).
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4 CONCLUSAO

Durante o acompanhamento das atividades do SIF 226 junto ao
frigorifico Marfrig Group localizado na cidade de Hulha Negra, foi constatado a
importancia da inspecéo realizada pela equipe do SIF 226, desde o recebimento
da matéria prima, todo o processamento e seu destino, garantindo a inocuidade
do alimento destinados ao consumo humano, onde qualquer contaminacdo do
produto que ndo fosse detectada, poderia ocasionar sérios danos a saude dos

consumidores.

A atuacdo do Médico Veterindrio dentro da indlstria é de extrema

importéncia sendo diretamente ligada a saude do consumidor.
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