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RESUMO 

 

 

ALVES. J. A. S. Avaliação do comportamento de contaminações de Salmonella 
spp. em tanques de escaldagem em frigorífico de aves no sudoeste do Paraná. 
72p. Trabalho de Conclusão de Curso II (Bacharelado em Agronomia) - Universidade 
Tecnológica Federal do Paraná. Dois Vizinhos, 2018. 
 

Dentre os principais alimentos que devem compor a alimentação dos seres humanos, 
as carnes em geral, em especial a de frango, são indispensáveis na dieta por serem 
altamente proteicos e consideradas uma das principais fontes de nutrientes na 
alimentação. Porém, estas podem sofrer alterações químicas, físicas e biológicas que 
causam grande impacto na qualidade dos produtos processados ao longo das etapas 
de processamento dentro de um frigorífico de frango de corte. Tanto os fatores 
intrínsecos e extrínsecos, oferecem riscos para instalação e proliferação de bactérias 
como a Salmonella spp. que de certa forma venham a impactar na qualidade do 
produto final e desencadear DTA’s aos consumidores. Para uma maior segurança 
alimentar e por cobranças cada vez maior por alimentos saudáveis por clientes 
exigentes, se faz a necessário a implantação de sistemas de segurança alimentar que 
auxiliam na produção de produtos de origem animal. Além disso, estes são exigidos 
por órgãos voltados à saúde humana.  O objetivo deste trabalho foi identificar a 
presença de contaminação de Salmonella spp. na água dos tanques durante a etapa 
de escaldagem. Os tanques de escaldagem facilitam a abertura dos poros da pele das 
aves, visando maior facilidade na remoção das penas na depenagem, entretanto, não 
se sabe o real potencial destes na contaminação das aves que passam por este 
processo. A Salmonella spp. é encontrada amplamente em tratos digestório de aves 
de cortes e quando estas, antes de serem abatidas, não tiverem um tempo adequado 
de jejum, podem proliferar altas carga bacterianas nos tanques através de penas sujas 
de fezes de outras aves oriundas do processo de transporte ou por expulsão 
involuntária de fezes no momento de insensibilização. Foi utilizado o método descritivo 
para avaliação dos resultados obtidos. Foram coletadas 462 amostras de água dos 
tanques, e ao mínimo identificado contaminação de 12 espécies diferentes. O tanque 
1 apresentou maior número de amostras de água positivada por Salmonella spp. 
dentre os três tanques analisados, por apresentar maior carga microbiológica. A 
espécie de maior prevalência foi da S. Heidelberg, com 37% de amostras positivas. 
Pôde-se concluir que os horários das 05:30 h e das 13:00 foram os que apresentaram 
maior contaminação das amostras, e iniciou uma nova troca de água dos tanques 1 
de cada linha de produção nesses horários. 
 
Palavras-Chave: Doenças transmitidas por alimento. Sistema de segurança 

alimentar. Qualidade do produto final. 

 

 

 

 



 
 
 

ABSTRACT 

 

 

ALVES. J. A. S. Evaluation of Salmonella.spp contamination behavior at the scald 
tanks in a poultry fridge in  southwest of Paraná. 72 p. Completion of course work 
II(Bachelor Degree in Agronomy) Universidade Tecnológica Federal do Paraná. Dois 
Vizinhos, 2018. 
 

Among the main foods that must feed humans, meats in general, especially chicken, 
are indispensable in the diet because they are highly protein and considered a major 
source of nutrients in food, but can suffer chemical changes, physical and biological 
processes that have a major impact on the quality of processed products throughout 
the steps of a broiler chicken. Intrinsic and extrinsic factors present risks for the 
establishment and proliferation of bacteria as well as Salmonella spp. which in some 
way impact the quality of the final product and induce DTA's (foodborne disease) to 
consumers. For better food security and increasing demands for healthy food by 
demanding customers, it is necessary to implement food safety systems that assist in 
the production of animal products and are required by human health agencies. The 
objective of this work is to identify the presence of contamination in the water of the 
tanks during the scald stage for a week in a refrigerator that has three tanks throughout 
the process in the Southwest of the State of Paraná in the period of August 2018. The 
scald tanks facilitate the opening of the pores of the skin of birds, looking for greater 
ease in the removal of feathers in the depluming, however, the real potential of these 
birds in the contamination of the birds that pass through this process is not known. 
Salmonella spp. can be found in the digestive tract of cut birds, and when they are not 
slaughtered, they do not have an adequate fasting time, large amount of bacteria in 
the tanks can proliferate through feathers dirty from animal waste of other birds from 
the transport process or involuntary expulsion of animal waste at the time of 
desensitization. The descriptive method was used to evaluate the results obtained. A 
total of 462 samples of water from the tanks were collected, and at a minimum 
identified contamination of 12 different species. Tank 1 presented the highest number 
of water samples positive for Salmonella spp. among the three tanks analyzed, which 
presented higher microbiological load. The most prevalent species was S. Heidelberg, 
with 37% of positive samples. It was possible to conclude that the hours of 05:30am 
and 1:00pm were the ones that presented the highest contamination of the samples, 
and started a new water exchange of the tanks 1 of each production line at these times. 

Keywords: Foodborne disease. Food safety systems. Quality of the final product. 
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1 INTRODUÇÃO 

 

 

Nas últimas três décadas, a produção de carne de frango no Brasil chegou à 

altos índices de crescimento, tornando-se o segundo maior produtor mundial e maior 

exportador de carne de frango, atraindo assim exigentes mercados consumidores, 

onde nossos produtos chegam a mais de 150 países (USDA FAS PSD, 2018). 

Elementos como qualidade, higiene, sanidade, preço são atributos destacados na 

produção de carne brasileira que favoreceram para tal crescimento, trazendo assim 

grande aperfeiçoamento da produção do setor (LOPES et. al, 2007). 

A modernização e o uso de ferramentas como melhoramento genético, manejo 

adequado do aviário, produção integrada, alimentação balanceada trouxe uma 

produção com excelência em todas as etapas da cadeira produtiva, atendendo as 

exigências dos consumidores (ECON, 2013). Porém, na cadeia produtiva de todos 

países industrializados, desde o manejo inicial com os animais à campo até o 

processamento final de produtos na indústria de origem avícola, as enfermidades 

infecciosas dos animais e suas zoonoses, principalmente a de origem opizoótica, 

estão adquirindo cada vez mais importância econômica e social (STEAR, 2005). 

Pelo fato de afetar à saúde pública, as salmoneloses exercem uma das 

posições mais destacadas no âmbito internacional, ainda que havendo grande 

desenvolvimento tecnológico e constantes adoções de melhorias no processo 

produtivo de carne de frango, o crescimento de casos de Salmonela em humanos e 

animais é relevante (ALMEIDA, 2008). Por tais razões, é exigido por órgãos fiscais 

nacionais e internacionais como a Codex Alimentarius e a Organização Mundial de 

Saúde Animal (OIE), exigem constantes melhoras no sistema de controle biológico, 

acima de tudo, quanto a contaminação por Salmonella spp. Essa bactéria é 

classificada como um dos principais patógenos envolvidos em contaminações de 

carne de frango (PANISELLO et al., 2000). 

A adoção de ferramentas que auxiliam no controle da qualidade microbiológica 

da produção de carne dentro dos frigoríficos como o Serviço de Inspeção Federal 

(SIF) junto de práticas como Análise de Perigos e Pontos Críticos de Controle 

(APPCC), Procedimentos e Padrões de Higiene Operacional (PPHO) e Boas Práticas 

de Fabricação (BPF) são de extrema importância e exigidos pelo Ministério da 
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Agricultura, Pecuária e Abastecimento (MAPA), trazendo assim mais segurança para 

todos os consumidores e agregando valor para o setor do agronegócio brasileiro que 

fornece inúmeros produtos para o mercado internacional que é cada vez mais 

exigente (GALHARDO; OLIVEIRA, 2006). 

Características como condição sanitária das aves ao abate, contaminação 

durante o processamento das aves, condições de congelamento e estocagem, assim 

como a distribuição, transporte e comercialização dos produtos são fatores que 

determinam a qualidade microbiológica da carne de frangos, e dentre essas etapas, o 

setor de escaldagem assume um importante papel sendo considerado um ponto 

crítico podendo originar contaminações cruzadas das aves (UPTON, 1995; ALMEIDA 

E SILVA, 1992). Devido a composição das carnes de frango ter elevado teor de 

nutrientes, pH próximo à neutralidade e elevada atividade de água, ela se torna um 

produto muito susceptível à deterioração, onde tais atributos favorecem o 

desenvolvimento de microrganismos provenientes da própria fisiologia das aves ou de 

fatores externos (SILVA, et al., 2007). Por este aspecto, após o início do 

processamento das aves, estas devem ser conservadas por efeito de refrigeração ou 

congelamento (BLOOD e JARVIS, 1974). 

 A contaminação das aves pode acontecer mesmo antes delas entrarem na 

indústria para serem processadas, ou por qualquer outra forma de contaminação 

oriunda do contato com algum fômite, equipamentos utilizados durante o 

processamento das carcaças, vísceras que são retiradas por tais equipamentos, 

manipulação por colaboradores na linha de produção e pela água da escaldagem 

(CASON, et al., 2000). De acordo com Notermans et al., (1980) dentro do grupo de 

bactérias, os coliformes, em especial os termotolerantes, englobam o grupo das 

salmonelas e são pertencentes à microbiota intestinal das aves podendo ocorrer 

contaminação das carcaças durante o processamento das aves.  

Dentre os principais pontos de contaminação por salmonela dentro do 

frigorífico, podemos destacar: recepção das aves, escaldagem, depenagem, 

evisceração e resfriamento das carcaças. Destacam-se os tanques de escaldagem 

por não serem monitorados e manejados afim de evitarem ou reduzir a carga 

bacteriana das carcaças. Referente ao processo de escaldagem, acredita-se que com 

o passar do tempo, a concentração de microrganismos na água dos tanques aumenta 
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por conta da passagem de aves com impurezas na superfície das penas, 

evidenciando a necessidade de troca de água. 

 

2 OBJETIVO 

 

 

2.1 Objetivo Geral 

 

 Avaliar e quantificar a presença de Salmonella spp. a cada hora no dia de 

produção em tanques de escaldagem que possa contaminar as carcaças de aves num 

frigorífico no sudoeste do Paraná. 

2.2 Objetivos Específicos 

 

Este trabalho tem como objetivos específicos: 

• Observar o comportamento da presença ou ausência da contaminação da água 

dos tanques de escalcagem por Salmonella spp.; 

• estereotipar os sorovares de Salmonella spp. presentes nos tanques de 

escaldagem que podem contaminar as aves de frango; 

• avaliar a efetividade das higienizações pré-operacionais e operacionais. 

• identificar os horários de maior contaminação nos tanques; 

• identificar os principais pontos de contaminações cruzadas. 
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3 JUSTIFICATIVA  

 

 

A escaldagem é uma das etapas iniciais no processamento do frigorífico. As 

aves neste procedimento são submetidas à imersão em água quente, podendo 

ocasionar contaminações cruzadas por meio do contato da superfície das penas das 

aves, onde estas podem estar contaminadas pelo material da cama do aviário ou por 

fezes de outras aves que escorrem durante o processo de transporte dos aviários até 

a planta do frigorífico (ALMEIDA E SILVA, 1992).  

Além do fato de que durante a insensibilização das aves pode ocorrer expulsão 

involuntária de fezes pela ampola cloacal, podendo ampliar assim, os níveis de 

contaminação das aves e da água nos tanques de escaldagem, razão pela qual é 

importante manter um período adequado de jejum pré-abate e uma renovação 

apropriada de água nos tanques de escaldagem (MOREIRA, et al., 2003). 

No decorrer do processo de abate de aves em frigoríficos, há vários pontos 

críticos de contaminação que devem ser mapeados, monitorados e controlados com 

o intuito de prevenir qualquer tipo de contaminação microbiológica dos alimentos 

gerados na linha de produção. Contudo, não há uma sistemática padronizada para 

pesquisa e monitoramento de contaminações durante a etapa de escaldagem para 

observar o comportamento das contaminações. (ALCÂNTARA, 2015). Este fator, 

direta ou indiretamente dificulta a definição do nível da contaminação cruzada, tanto 

quanto ao real potencial da carga bacteriana das águas dos tanques de escaldagem. 

Desta forma, este trabalho avaliará algumas destas questões levantadas, 

visando verificar a presença de Salmonella spp. na água dos tanques de escaldagem 

que podem  contaminar as aves ao longo do dia de produção, com a coleta de 

amostras de swabs de superfície da parte interna dos tanques logo após a 

higienização pré-operacional e coleta de amostras de águas durante o processo, para 

avaliação da presença ou ausência de microrganismos patogênicos. 
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4 REVISÃO DE LITERATURA 

 

 

4.1 A avicultura no Brasil 

 

No Brasil, a avicultura emprega mais de 3,5 milhões de pessoas, direta e 

indiretamente, onde cerca de 350 mil deles trabalham ativamente em frigoríficos, 

respondendo por quase 1,5% do Produto Interno Bruto (PIB) nacional. O setor é 

representado por dezenas de milhares de produtores integrados, centenas de 

empresas beneficiadoras e dezenas de empresas exportadoras (ABPA, 2018).  

A avicultura brasileira, atividade que deve ser associada tanto com o manejo 

de aves para produção de ovos quanto com a criação de frango de corte, foi capaz de 

adquirir um crescimento extremamente vertiginoso nas últimas décadas, atingindo 

níveis de grande representatividade no mercado mundial (PEREIRA, 2015).  

Segundo Olivo (2006), o marco inicial desse crescimento pôde ser observado 

em meados da década de 1960, através da implantação do sistema de integração no 

Estado de Santa Catarina, por Atílio Fontana, fundador da Sadia. Tal sistema era 

baseado em um esquema de parceria entre os avicultores e o abatedouro e foi 

revolucionário dentro do contexto que engloba a avicultura, multiplicando-se 

rapidamente pelas mais diferentes regiões do país, adaptando-se e aperfeiçoando-se. 

Hoje, o Sistema de Integração é a base sólida sobre a qual se assenta a pecuária de 

corte e a indústria agroavícola brasileira. Para Pereira (2015), tal sistema, sustentado 

pelos pilares do avanço tecnológico e da industrialização do processo de abate, foi 

capaz de marginalizar a avicultura tradicional.      

De acordo com o relatório publicado em 2018 pela Associação Brasileira de 

Proteína Animal (ABPA), o Brasil é o segundo maior produtor de carne de frango do 

mundo, com uma produção, no ano de 2017, de 13,05 milhões de toneladas, ficando 

atrás apenas dos Estados Unidos, responsável pela produção de 18,55 milhões de 

toneladas (ABPA, 2018). 
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Figura 1 — Gráfico com produção brasileira de carne de frango. Sudoeste do Paraná, 2018. 
Fonte: ABPA (2018).  

  

Sobre as exportações, os dados publicados no relatório apontam o Brasil 

como o maior exportador, com 4,32 milhões de toneladas de carne de frango 

direcionada à mais de 150 países.  

 

 
Figura 2 — Gráfico com exportação brasileira de carne de frango. Sudoeste do Paraná, 2018. 
Fonte: ABPA (2018). 
 

 A figura 3 mostra os países com maiores produções de carne de frangos, onde 

os E.U.A, Brasil e Reino Unido juntos, representam uma produção de 48% de toda 

produção mundial. 
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Figura 3 — Produção mundial de carne de frango 2017. Sudoeste do Paraná, 2018. 
Fonte: USDA/ABPA (2018). 
 
 

Para Olivo (2006), essa condição na qual o Brasil está inserido acaba por 

aumentar a responsabilidade das indústrias do setor avícola, fazendo com que seja 

necessário um aperfeiçoamento contínuo do processo e de todos os envolvidos, para 

que o que é praticado no Brasil seja capaz de servir de modelo aos demais países 

produtores de carne de frango. 

 

4.2 Características da carne de aves, frango Griller e abate Halal 

 

 De acordo com o Departamento de Inspeção de Produtos de Origem Animal 

(DIPOA), carne de aves refere-se às adquiridas por aves domésticas de criação. Essa 

carne possui características como coloração branca, possuindo em sua composição 

nutrientes como proteínas, vitaminas, minerais, lipídeos e água onde variam de acordo 

com a idade, raça, nutrição, localização e funcionamento dos músculos, apanha dos 

animais, manejo pré e pós abate, temperatura ambiente, tempo de jejum e condições 

higiênicas das aves (SARCINELLI; VENTURINI; SILVA, 2007). 

 A carne de frango oriunda de aves de corte que são utilizadas na indústria 

avícola, são provenientes de linhagens industriais, que ao longo dos anos foram 

selecionadas geneticamente para obter altas taxas de crescimento com produtos de 

qualidade e eficiência alimentar. Tais aves são criadas por sistema intensivo, e são 

abatidas em média aos 42 à 45 dias de idade, e peso médio na faixa de 2,5 kg. Porém 

no frigorifico onde o trabalho foi realizado, são abatidas aves do tipo griller, que são 

aves mais jovens com carcaça de menor tamanho, onde o peso médio é em torno de 
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1,5 kg e são abatidas com idade média de 29 dias de idade. Há um vasto mercado 

crescente e diferenciado para esse tipo de aves, os quais são abatidos de acordo com 

diretrizes islâmicas, sendo destinadas à exportação para países do Oriente Médio 

(JUNIOR; GRACIANO; FREITAS, 2008). 

Contudo, a qualidade da carne das aves pode ser alterada através da 

tecnologia empregada no processo de pré-abate, durante e pós-abate, assim como 

as etapas de escaldagem, depenagem, evisceração, e tempo de resfriamento 

(chilling) (KAUFFMAN E MARSH, 1987).  

A religião do Islamismo impõe regras para a alimentação de seus fiéis. Os 

alimentos permitidos para consumo são chamados de Halal, palavra que significa 

“permitido, reservado, autorizado, aprovado, legal, lícito perante o livro do Alcorão 

(GOMIDE; RAMOS; FONTES, 2006). 

Perante a instrução Normativa de 3 de 17 de janeiro de 2000 do MAPA, que 

regulamenta os procedimentos de insensibilização para o abate humanitário, impõe a 

realização da insensibilização obrigatória em animais destinados ao abate. Esta lei 

também inclui que o abate dos animais deve ser realizado de acordo com preceitos 

religiosos (BRASIL, 2000). 

O procedimento de insensibilização mais utilizado em aves de corte é o uso de 

eletronarcose, sendo aprovada pelas legislações mundiais de abate humanitário. 

Consiste na completa e instantânea inconsciência do animal, pela passagem de 

corrente elétrica pelo cérebro, fazendo com que ele possa ser abatido sem sofrer dor 

e angústia, reduzindo a resposta ao estresse no momento do abate (GOMIDE; 

RAMOS; FONTES, 2006) e auxiliando assim na degola manual do pescoço, feita 

pelos sangradores da religião do Islamismo. 

No abate Halal, as aves devem estar com o lado peito orientado 

geograficamente em direção ao templo sangrado do Islamismo na Arábia Saudita, 

chamado Meca, e no momento da degola, deve ser pronunciado pelos sangradores a 

frase: “BISMLLAH ALLAHU AKBAR” cujo significado é “Em nome de Deus, porque 

Deus é maior”. Plantas frigoríficas de abate Halal que utilizam álcool em algum 

momento da linha de produção, não realizam os procedimentos de acordo com 

preceitos religiosos, pois ele é considerado um produto proibido, denominado Haran, 

para o consumo dos adeptos ao Islamismo. 
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4.3 A bactéria Salmonella spp.  

 

 Conhecida mundialmente por causar toxinfecções alimentares, a Salmonella 

spp. é um vetor de doenças transmitas por alimentos (DTA’s). Já houveram casos que 

através do consumo de carnes e ovos contaminadas, indivíduos foram à óbito 

(CARDOSO, 2013). Segundo definição da Agência Nacional de Vigilância Sanitária 

(ANVISA), é estritamente proibida a presença de Salmonella spp. em amostras de 

carnes de aves e ovos de 25 g (BRASIL, 2001). 

 Segundo Cardoso e Carvalho (2006), o sistema trato intestinal das aves é o 

principal reservatório natural de bactérias do gênero Salmonela, além do mais, os 

alimentos após serem processados no frigorífico, comportam-se como meio de cultura 

para multiplicação desse patógeno, dificultando seu controle. 

 A constituição estrutural das bactérias é formada por uma única célula no 

formato de cápsula, possui parede celular, citoplasma, fimbrias, cromossomo, 

ribossomo, plasmídeo, mitocôndria e flagelo (QUINN et al., 2005). O nome salmonela 

foi dado em homenagem ao bacteriologista veterinário estadunidense Daniel Salmon, 

que foi nomeado por ter sido o primeiro a isolar a bactéria Salmonella entérica sorovar 

choleraesuis no ano de 1900 (SAIF et al., 2008). 

 

4.4 Características gerais da Salmonella spp. 

 

Distribuída em dois amplos grupos, Salmonella enterica e Salmonella bongori, 

onde o primeiro grupo é distribuído em seis subespécies e o segundo é raramente 

encontrado em seres humanos, sendo somente encontrada em animais de sangue 

frio e no ambiente (GUIBOURDENCHE et al., 2010). 

Atualmente são conhecidos cerca de 2500 sorovares de salmonela, que são 

caracterizados por seus antígenos somáticos (O) e flagelares (H). A subespécie S. 

enterica é a que apresenta o maior número de sorovares entre todas as espécies, 

representando aproximadamente 99% dos isolamentos de aves e mamíferos. No final 

do ano de 2002, foram constatados mais 18 novos sorovares, achando-se 12 

referentes a S. entérica, 2 da subespécie diarizonae, 2 da salamae, 1 S. bongori, e 1 

da hountenae. A tabela seguinte expõe de acordo com a espécie e subespécie o 

número de sorovares (BRASIL, 2011). 
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Tabela 1- Classificação do número de sorovares conforme a espécie e subespécies 

de Salmonella spp.  

Espécie / Subespécie Número de Sorovares 

Salmonella enterica Subcp. entérica 1.490 

Salmonella enterica Subcp. salamae 500 

Salmonella enterica Subcp. arizonae 94 

Salmonella enterica Subcp. diarizonae 320 

Salmonella enterica Subcp. hounteane 72 

Salmonella enterica Subcp. indica 12 

Salmonella bongori 22 

Fonte: Brasil, 2011. 

A temperatura ideal para o desenvolvimento e crescimento das salmonelas é 

na faixa dos 35°C a 43°C, porém conseguem se adaptar e desenvolver em 

temperaturas de 7°C a 45°C. A bactéria apresenta característica de ser sensível ao 

calor, não conseguindo sobreviver à temperaturas superiores à 70°C. Possui a 

capacidade de proliferação em pH entre 4,5 e 9,0, sendo que a faixa de pH ótimo é 

em torno dos 6,5 a 7,5. Na presença de atividade de água e matéria orgânica 

apresenta resistência por grandes períodos de congelamento e desidratação, sendo 

que a inativação ocorre rápido em temperatura de pasteurização (GRIFFITH et al., 

2006). 

As bactérias da família Enterobacteriacea, possuem em sua formação um 

antígeno simples, chamado de “antígeno de Kunin”, não sendo possível diferenciar os 

gêneros pela sua presença; um antígeno de parede cujo nome é “Antígeno O”, 

classificado como um carboidrato da parede celular e um antígeno flagelar 

denominado “Antígeno H” (GRIMONT; WEILL, 2007) 

Fazem parte da família Enterobacteriacea as bactérias que possuem formato 

de cocobacilos, não formam esporos, são anaeróbicas facultativas, possuem oxidase 

negativa, são Gram negativas e móveis por flagelos peritríquios, exceto Salmonella 

entérica sorovar Gallinarum e Salmonella entérica sorovar Pullorum que não possuem 

motilidade (SILVA et al., 2007). 
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4.5 Epidemiologia 

 

A provável chegada da Salmonella enterica no Brasil foi por um material genético 

contaminado, em meados da década de 80, originários dos EUA e posteriormente 

Europa, que se proliferou devido a intensiva criação e manejo de aves a partir de 1990 

em propriedades avícolas brasileiras.  

 Existem semelhanças genéticas entre os sorovares da Salmonella enterica, 

porém os sintomas clínicos e os hospedeiros são inúmeros. Existem 3 grupos dos 

habitats das salmonelas, sendo eles divididos em: altamente adaptáveis aos seres 

humanos, altamente adaptáveis aos animais e as zootécnicas que parasitam tanto 

aos seres humanos quanto aos animais sendo essa transmitida principalmente por 

alimentos. A ingestão de produtos de origem animal como ovos, carne de aves e 

produtos lácteos são responsáveis por inúmeros casos de morbidade e mortalidade 

(BRASIL, 2011). 

 Dentro do grupo das que são altamente adaptáveis aos seres humanos, 

destacam-se: Salmonella typhi e Salmonella paratyphi do tipo A,B e C sendo 

considerados causadores de febre de tifoide e paratifoide. Nas adaptadas aos 

animais, destacam-se a Salmonella galinarum e Salmonella pullorum que são 

sorovares altamente agressivas, acomodando-se facilmente em aves, sem causar 

comprometimento intestinal, originando doenças sistêmicas severas e a mortalidade 

de animais. Já as do grupo das zootécnicas temos sorovares invasivas, destacando a 

Salmonella typhimurium e Salmonella enteritidis não adaptáveis ao hospedeiro, 

contaminando aves, suínos, equinos, roedores, humanos, bovinos e ovinos originando 

desde doenças assintomáticas, gastrites, até doenças sistêmicas serias podendo 

ocasionar a mortalidade (PORWOLLIK; McCLELLAND, 2003). 

 O principal reservatório das salmonelas são as fezes dos vetores, onde estes 

podem causar contaminação do solo e água sendo capazes de resistir por mais de 28 

meses em fezes de aves, 30 meses em fezes de bovinas, por até 280 dias em solos 

com uso contínuo e 120 dias em áreas de pastagem. Podendo ser encontradas 

também em redes de esgoto oriundos de contaminações fecais (BRASIL, 2011).  

A contaminação via oral é a maneira mais comum de as aves adquirirem a 

bactéria, oriundas de matérias primas presentes no ambiente em que vivem na granja 

como a cama e a ração. Entende-se por contaminação vertical quando a transmissão 
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ocorre no início do lote de aves, mantendo-se na cadeira produtiva até a planta do 

abatedouro. Já a transmissão horizontal é estabelecida devido a ingestão de rações 

contaminadas, água e o próprio ambiente em que estão inseridas (HERMANN, 2012). 

 Este patógeno pode transmitir a contaminação dos produtos das seguintes 

formas: via ingestão de alimentos de origem animal que podem estar infectados desde 

a sua origem por esses microrganismos e por animais que apresentam sintomas 

subclínicos e mesmo assim podem transmitir esse vetor. De outro modo, tanto a 

manipulação, quanto os equipamentos ao longo das etapas de processamento, assim 

como a presença de roedores, insetos e contaminação cruzada podem transmitir a 

contaminação (PICOLLI, 1992). Os hábitos alimentares de órgãos, como vísceras de 

animais que são utilizados na refeição em países, como, Israel, China, África do Sul, 

aumentam os casos de infecção por Salmonella spp. (CARDOSO; CARVALHO, 

2006). 

 As linhagens de Salmonella spp. que infectam somente um hospedeiro, 

causam um agravamento maior do trato intestinal, afetando os tecidos linfoides 

secundários, e por causa disso, acabam desenvolvendo uma infecção no sangue 

conhecida como septicemia. Com tudo, quando estes agentes infectam mais de um 

hospedeiro, habitam especialmente o sistema digestivo e dificilmente atingem os 

tecidos linfoides secundários (KARASOVA et al, 2009). 

 O grau de contaminação gastrointestinal causado pelo agente da salmonela, 

depende da sorovar envolvida, podendo despertar desde uma infecção ordenada, 

dependendo da bactéria que se inoculou e do estado de imunidade do hospedeiro 

afetado. No entanto, a doença só será expressa mediante a uma boa condição do 

ambiente onde irá se instalar, para que assim tenha capacidade de se multiplicar no 

organismo e produzir seus efeitos colaterais (OCHOA; RODRÍGUEZ, 2005). Sabe-se 

que a principal forma de contaminação do agente é via fecal-oral que após adentrar 

no hospedeiro, se multiplicam no intestino delgado, causando danos na camada 

epitelial após penetrar a mucosa. Porém qualquer ferimento exposto, assim como o 

trato respiratório e digestivo, podem ser possíveis aberturas para o inóculo se alojar. 

(SCHWARTZ, 2000). 
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4.6 Importância da Salmonela e seus sintomas clínicos   

 

 Considerada uma doença zootécnica de ampla relevância, a salmonelose é 

retratada como um grande problema para a saúde pública, pelo fato de afetar uma 

elevada porção da população, causando óbitos e alta complexidade no seu controle 

(KOTTWITZ, 2008). O principal canal de transmissão e infecção é através de ovos, e 

a própria carne de aves, bem como seus respectivos produtos. Já a contaminação 

cruzada é obtida principalmente devido a manipulação incorreta no decorrer da 

preparação dos alimentos (TÉO, 2002). 

Após a contaminação pela Salmonella spp. pode acontecer a não expressão 

de sintomas ou em 90% dos casos desencadear uma diarreia autolimitada. Dentre os 

sintomas clínicos ocasionados pela contaminação do agente, as sovares S. 

enteretides e S. typhimurium são as que apresentam maior predomínio podendo 

causar febre entérica, gastrenterite e infecções no sangue (HOHMANN, 2001). 

 Os primeiros sintomas expressados aparecem em torno de 6 a 48 horas após 

incubação, sendo eles, febres, náuseas em seguida de gastroenterite desencadeando 

diarreias com regressão após 3 a 4 dias e fezes consistentes com sanguinolência. Em 

50% dos casos analisados, os pacientes infectados apresentam dores abdominais 

leves ou prolongadas dependendo do grau em que os linfonodos mesentéricos foram 

afetados. A febre pode chegar a 39 °C com duração de 2 dias (BRASIL, 2001). 

As características fisiológicas das aves e o sistema intensivo de criação 

industrial tornam a presença de Salmonella spp. inerente à cadeia produtiva e 

consequentemente um potencial risco de sua presença em produtos avícolas 

(HUMPHREY, 2000). 

Dessa forma, as diretrizes de órgãos de referência internacional como o Codex 

Alimentarius e a OIE, em relação à Salmonella spp. em aves de corte e carne de aves, 

são voltadas para implementação de programas para: controle, monitoramento e 

prevenção da contaminação dos produtos ao longo da cadeia produtiva de forma a 

mitigar o impacto de um possível risco para saúde do consumidor. Entretanto, é 

importante que esteja claro que se trata de uma questão relacionada à gestão de risco 

e não da garantia de ausência de risco (CODEX ALIMENTARUS, 2010). 

 No Brasil, os parâmetros de tolerância no campo e nos produtos estão 

atrelados ao nível de prevalência estimada e a incidência observada nos programas 
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de monitoramento oficial, regulamentados pelo Ofício Circular SDA/DIPOA/SGAL n° 

01/2009 e pela Instrução Normativa n° 20/2016, sendo aplicadas restrições à 

operação das plantas de abate e destinação de produtos que apresentem resultados 

acima do tolerado e indiquem desvios no programa de controle da empresa (MAPA, 

2016). 

 Visto que, para certificação sanitária para exportação de produtos de aves, 

alguns países exigem garantias diferenciadas a respeito do monitoramento de 

Salmonella spp. ou soroaves específicos, os programas de embasamento de 

certificação devem ser consideradas às restrições específicas, além do cumprimento 

dos procedimentos padronizados descritos nesse programa quando forem abatidos 

lotes de aves com resultado positivo no monitoramento de pré-abate para Salmonella 

spp. 

 

4.7 Processo produtivo 

 

Com o intuito de melhorar e garantir a qualidade dos alimentos produzidos nos 

frigoríficos, é exigido pelo MAPA que no decorrer da linha de produção 100% das aves 

abatidas sejam inspecionadas pelo SIF o qual, em conjunto de outras ferramentas 

como APPCC, PPHO, BPF implementadas no frigorífico, garantem a segurança dos 

alimentos, com determinações que são recomendadas por órgãos internacionais 

como a Organização Mundial do Comercio (OMC), a Organização das Nações Unidas 

(ONU) para agricultura e alimentação, Organização Mundial da Saúde (OMS) 

(CODEX ALIMENTARUS, 2010).  

Para se obter mais protocolos visando prevenção de contaminações, é 

obrigatório possuir conhecimento sobre a possibilidade de transmissão de doenças 

zootécnicas assim como outra e qualquer doença oriunda da linha de processo e 

manipulação dos produtos de origem animal, podendo ser elas desde infecções à 

intoxicações (MOURA, 2012). 

 

4.8 Análise de Perigos e Pontos Críticos de Controle – APPCC 

 

Todo tipo de alimento que é processado passando por etapas de 

beneficiamento, manipulação, acondicionamento e distribuição está sujeito a qualquer 
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tipo de contaminação de natureza física, química e biológica. (FLISCH, 2016). Sendo 

fundamental o controle apropriado em qualquer etapa de todo o processo de 

produção, através da mobilização e ajuda de todos os colaboradores na linha de 

produção (ABNT, 2002). 

 Sabe-se da presença natural de microrganismos em alimentos de origem 

animal, podendo estes terem sido contaminados durante a manipulação e preparação 

da matéria prima no processo ou por outros agentes que vieram a sobreviver durante 

as etapas da cadeia produtiva. Devido ao grau de contaminação microbiana, esses 

alimentos podem desencadear nos clientes agravamento de saúde como infecções e 

intoxicações alimentares (LIMA; SOUSA, 2002). 

 A sigla APPCC é reconhecida mundialmente por todos países membros 

participantes da OMS, oriunda do termo em inglês Hazard Analysis Critical Control 

Points (HACCP), utilizado para auxiliar na identificação e avaliação de perigos 

específicos e na inserção de parâmetros para controlar e garantir a segurança dos 

alimentos (CODEX ALIMENTARUS, 2010). 

 Sistema desenvolvido pelo empresário norte americano Pillsbury Company em 

conjunto de cientistas e pesquisadores dos laboratórios da Agência Espacial Norte 

Americana (NASA) e o exército americano. O APPCC quando fundado, tinha o 

objetivo de identificar possíveis intoxicações alimentares, visando assim proporcionar 

a segurança e a integridade de todos alimentos que eram destinados aos astronautas 

nos programas espaciais (GARCIA, 2000). 

 Após esse evento, devido a sua base em relação ao controle da qualidade tanto 

higiênico como microbiológico, em 1988 o APPCC foi recomendado pela Comissão 

Internacional para Especializações Microbiológicas para uso em alimentos (LIMA; 

SOUSA, 2002). Já no Brasil, a partir de 1994, o Ministério da Saúde constituiu 

obrigatoriedade a implantação do sistema em todos procedimentos realizados para 

fabricação em indústrias de alimentos (GARCIA,2000). 

 Para mapear os pontos críticos de contaminação dentro do processo de abate, 

é necessário que se tenha um amplo conhecimento sobre a planta frigorífica e uma 

equipe qualificada responsável por cada setor dentro da indústria que garanta o 

comprimento das normas e padrões (FLISCH, 2016). Para assegurar que todos os 

monitoramentos dentro do processo e os produtos fabricados na indústria estejam 

livre de contaminações, os programas de qualidade utilizam análises microbiológicas, 
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que são realizados nos laboratórios dentro da própria empresa ou laboratórios 

terceirizados. Mediante os resultados das análises, pode-se avaliar, monitorar, 

fiscalizar e identificar a origem das contaminações (OLIVEIRA, 2010). 

 Para assegurar a integridade e eficiência do sistema APPCC, que é baseado 

em padrões higiênico-sanitários, junto a ele é necessário que haja adoção de outras 

ferramentas como a de (PPHO) e (BPF) que auxiliam no controle da qualidade dentro 

da planta frigorífica. Mediante a isso, quando a PPHO e a BPF não estão devidamente 

apropriadas, sobrecarregam a eficiência do APPCC (BRUM, 2004). 

 A BPF visa garantir que a fabricação dos produtos seja sempre com elevada 

qualidade e focada na segurança alimentar, sendo composto por um conjunto normas 

e procedimentos obrigatórios na produção de alimentos industrializados para o 

consumo humano (BRASIL, 1997). 

Segundo Brasil (2003), a PPHO tem o objetivo de impedir a contaminação 

direta ou cruzada, assim como a adulteração por meio do contato com a superfície de 

equipamentos, instrumentos, utensílios utilizados durante as etapas de 

beneficiamento do produto na indústria alimentícia, sendo constituída por nove 

princípios:  

• Qualidade da água;  

• condições de higiene das superfícies de contato com o alimento; 

• prevenção contra a contaminação cruzada;  

• higiene dos colaboradores;  

• proteção contra contaminantes e adulterantes do alimento; 

• identificação e estocagem adequadas de substâncias químicas e de 

agentes tóxicos;  

• saúde dos colaboradores;  

• controle integrado de pragas;  

• edificações. 

Entre os vários programas que asseguram a qualidade dos alimentos dentro 

das indústrias garantindo a segurança alimentar aos consumidores, o PPHO tem 

como um dos objetivos caracterizar as etapas de higienização e sanitização dos 

setores do frigorífico que são executados diariamente, principalmente a superfície dos 

utensílios e equipamentos utilizados durante o processamento das carcaças visando 

a prevenção de contaminações cruzadas (SOARES et al., 2014). 
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4.9 Higienizações pré-operacionais e operacionais 

 

A higienização industrial é conceituada como um procedimento que visa a 

remoção de sujidades da superfície de equipamentos por meio da utilização de 

energias químicas por dissoluções, dispersões e suspensão de sujeiras; mecânicas 

que é a ação física de esfrega manual ou jato de pressão com uma máquina de lavar 

as superfícies e térmicas através de jatos dirigidos com água quente em estruturas 

com resíduos como gorduras tornando a sua remoção mais fácil (OLIVEIRA, 2010). 

Segundo a normativa do MAPA, no plano de PPHO nos frigoríficos devem 

haver higienizações pré-operacionais e operacionais realizadas por colaboradores 

específicos para higienização devidamente treinados e avaliados. E após terminado, 

devem haver monitores qualificados para avaliação visual, garantindo com que as 

higienizações sejam eficientes. Caso não estejam de acordo conforme o PPHO, esses 

auditores devem impedir as atividades no frigorífico até que esteja de acordo com o 

plano. A eficiência das higienizações frente à presença de microrganismos 

patogênicos em superfícies de equipamentos está relacionada com as condições de 

execução e principalmente de modo que não haja matéria orgânica e o tempo de 

exposição (BRASIL, 2003). 

 As pré-operacionais abrangem a higienização da indústria como um todo 

iniciando pela limpeza a seco como remoção de resíduos sólidos, em seguida de pré-

enxague com água à 50°C, aplicação de detergentes químicos com uso de bomba de 

espuma, esfrega com fibra de uso geral, enxague com água á 50°C e  sanitização 

final com pulverizadores das instalações, assim como dos equipamentos e os 

instrumentos utilizados na linha de produção, com frequência diária, acontecendo 

sempre antes do início do procedimento de abate. Já as higienizações operacionais 

abrangem a higienização de maneira a retirar sujidades das superfícies de contato 

com uso de água quente à 50°C e sanitização de equipamentos, assim como 

utensílios utilizados no decorrer da linha de produção (BRASIL, 2003). 

As higienizações que ocorrem durante o processo de abatedouro reduzem o 

nível de contaminação, porém não são capazes de eliminar totalmente os 

microrganismos patogênicos de alimentos que podem estar espalhados nas 

superfícies da linha de produção (RIVAS, et al., 2000). Schraft et al., (1992) relatou 

que frequentemente em plantas frigoríficas, pode-se isolar Salmonella spp. das mãos 
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dos colaboradores na linha de produção por permanecerem em contato com as 

superfícies de trabalho por onde as carcaças passam, demonstrando contaminações 

cruzadas, revelando assim a necessidade de higienizações em indústrias alimentícias.   

O APPCC possui como base a prevenção, racionalidade, e especificidade para 

o controle de qualquer risco envolvido na produção dos alimentos, essencialmente em 

assuntos relacionados com a qualidade sanitária. Foi planejado para identificação e 

controle de possíveis adversidades desde a etapa no manejo à campo, até o momento 

do abate e processamento da carne na indústria (SENAI, 2003). 

Segundo a ABNT (2002), a elaboração do APCC partiu do princípio de análises 

dos modos e efeitos de falha. Oriunda da sigla em inglês FMEA (Failure, Mode and 

Effect Analysis) que verifica cada estágio do processo, visando a antecipação de 

adversidades, estabelecendo mecanismos de controle para possíveis falhas. Possui 

em sua composição sete princípios necessários para que seja possível implementar 

a prática dos sistemas, sendo eles: 

Princípio 1 - Análise de Perigos 

 É determinada como uma etapa de coleta e avaliação dos possíveis perigos e 

condições de risco desde a obtenção da matéria prima até a produção dos alimentos 

que podem afetar a saúde do consumidor assim como sua integridade física (ABNT, 

2002). O órgão responsável pela fiscalização é o MAPA, que leva em consideração 

todos perigos físicos, químicos e biológicos envolvidos na produção do alimento que 

possa tornar o alimento impróprio para o consumo humano. Dentre esses perigos, 

podemos destacar objetos como vidros, metais, pesticidas, produtos tóxicos, 

antibióticos, desinfetantes e bactérias (FLISCH, 2016). 

Princípio 2 – Determinação dos Pontos Críticos de Controle 

 Segundo o Senai (2003) todo e qualquer ponto, procedimento ou etapa durante 

a produção de alimentos onde se possa aplicar qualquer medida preventiva, com o 

intuito de manter um perigo significante controlado, reduzido ou eliminado à saúde do 

consumidor. Para definir um ponto crítico dentro de uma indústria de alimentos, é 

utilizado uma metodologia para tomada de decisão demonstrada na figura 4 

(AFONSO, 2006). 
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Figura 4 — Metodologia para tomada de decisão de Pontos Críticos de Controle. Sudoeste do Paraná, 

2018. 

Fonte: AFONSO (2006). 

 

Princípio 3 – Estabelecimento de limites críticos de cada PCC 

 Para que haja prevenção, redução ou eliminação da ocorrência de perigos no 

processo, é necessário determinar limites críticos e seus valores mínimos e máximos 

aceitáveis. Tais limites devem ser quantificáveis, sendo eles temperatura, pH, 

umidade, tempo de cocção, atividade de água, concentração de cloro e sal (FLISCH, 

2016). 

Princípio 4 – Monitoramento do Sistema 

 Tem por objetivo listar os procedimentos que devem ser monitorados para 

avaliar se um determinado PCC está controlado, desenvolvendo assim registros que 

possam ser uteis para serem utilizados no futuro para verificar o sistema (SENAI, 

2003). 

Princípio 5 – Estabelecimento de Ações Corretivas 

 Visa estabelecer medidas corretivas aplicáveis quando houver desvio dos 

limites críticos estabelecidos (FLISCH, 2016) 

Princípio 6 – Estabelecimento dos Procedimentos de Registros e Documentação 

 Por meio de análises e relatórios de auditorias, assim como registros de 

temperatura ou qualquer registro de desvio na ação corretiva, esta etapa é 
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responsável para verificar se o sistema APPCC está sendo efetivo no processo 

(FLISCH, 2016). 

Princípio 7 – Estabelecimento dos Sistemas de Registros 

 Para que haja o pleno funcionamento do sistema APPCC, é necessário manter 

os registros, pois estes asseguram que as informações levantadas durante instalação, 

modificação, e operação do sistema estejam acessíveis a todos envolvidos no 

processo. Devem estar contidos nesses registros informações de como o PCC foi 

definido, assim como descrições dos procedimentos de controle e modificações e 

monitoramento dos dados de verificação (SENAI, 2003). 

 

4.10 Etapa de jejum pré-abate 

 

O intervalo correspondente ao pré-abate, é o período em que o lote de aves 

que será abatido permanece no aviário somente tendo água disponível, se 

estendendo até o momento de apanha e transporte para a planta frigorífica, mais o 

período em que permanecerá esperando na plataforma de abate (KOTULA & WANG, 

1994; BERAQUET, 1999; NORTHCUTT, 2000). 

Autores como Smith et al.,(1964); Wabeck (1972); Veerkamp (1986); Bartov 

(1992) relataram que o período de 8 a 10 horas de jejum alimentar, é considerado 

como um tempo adequado visando reduzir a incidência de contaminação não afetando 

a qualidade e rendimento de carcaças. Entretanto na prática, este período pode 

exceder 12 horas conforme o esquema e tempo de espera na plataforma de abate 

que pode variar de acordo com o abatedouro (NORTHCUTT et al., 1997). 

Depois do início da retirada de alimento e água, inicia o processo de 

desidratação das aves, isto é, perda do peso vivo. A desidratação, favorece na 

influência da qualidade da carne das aves, devido a retenção de água ser uma 

característica importante no aspecto da mesma antes de ser cozida. Podendo alterar 

características durante a cocção, assim como a palatabilidade do produto (MENDES, 

2001). 
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4.11 Cadeia produtiva de frango de corte e possíveis pontos de contaminação e 

suas medidas de controle 

 

Dentro da cadeia produtiva de frangos de cortes em frigoríficos, é necessário 

realizar um levantamento e estudo dos pontos críticos de contaminação por 

Salmonella spp. em cada etapa do processo, sabendo-se que alguns estágios são 

mais propícios que outros para contaminação. As numerosas etapas que envolvem 

todo o processo produtivo da indústria frigorífica são apresentadas nas figuras 5 e 6, 

representando o fluxograma esquemático da industrialização de aves. 

 

Figura 5 — Fluxograma da cadeia produtiva do frango de corte – Parte I. Sudoeste do Paraná, 2018. 

Fonte: Adaptado de CARCIOFI (2005). 
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Figura 6 — Fluxograma da cadeia produtiva do frango de corte – Parte II. Sudoeste do Paraná, 2018. 

Fonte: Adaptado de CARCIOFI (2005). 

 

 

4.12 Recepção de Aves no Frigorífico e Descarregamento 

 

O setor de recepção de aves é responsável por resguardar os caminhões, por 

até duas horas ainda carregados, após chegarem no local de processamento. Essa 

área de espera deve ser planejada com o objetivo de proporcionar conforto térmico às 

aves. O galpão deve ser dotado de ventiladores, responsáveis por assegurar a 

circulação de ar entre as gaiolas e diminuir a presença de impurezas e poeira em 

suspensão, além de um sistema de nebulização periódica de água, garantindo que a 

temperatura ambiente não ultrapasse 27 °C (BRASIL, 1998).  

Porém mesmo assim é classificada como uma área suja pois há presença de 

fezes, penas e ração que podem estar contaminadas com microorganismos 
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patógenos. Enfatizando que o intervalo do jejum está profundamente ligado com a 

presença de Salmonella spp. devido ao fato de aves que permanecem longos 

intervalos nesse processo podem ter o pH do intestino afetado, ampliando a existência 

de salmonelas assim como outros microrganismos patogênicos (MOREIRA, 2012).  

Nesta etapa do processo, o período de jejum das aves é considerado um 

ponto crítico, sendo necessário o acompanhamento desse intervalo através de 

relatórios como Ficha de Acompanhamento do Lote (FAL) e Guia de Transporte 

Animal (GTA) acompanhado no Recepção e Chegada das Aves (RCA) e inspeção.  

 

 4.13 Pendura na Nórea 

 

Após o intervalo de espera, o caminhão é carregado com as aves nas gaiolas 

seguindo para serem descarregadas diretamente na esteira da plataforma de pendura 

ou nórea. É um processo automatizado que permite alta velocidade no abate em um 

curto período de tempo. Constituída de ganchos de aço inoxidável numa trilhagem 

aérea, permite que os operadores pendurem as aves pelas patas, manualmente de 

modo a não estressar as aves e evitar possíveis fraturas e hemorragias que podem 

causar defeitos de qualidade na carne (DELAZARI, 2001). 

O local da sala de pendura deve ser um ambiente com iluminação menos 

intensa, de coloração azul ou roxa para acalmar as aves, evitando que se debatam e 

gerem hematomas pelo corpo, até chegarem na sessão de atordoamento (OLIVO, 

2006). Depois de terminada a etapa da pendura, as gaiolas seguem vazias para uma 

plataforma de descarregamento e limpeza, onde serão submersas em um tanque com 

água quente á 85°C por cerca de 3 minutos, facilitando assim a remoção das sujeiras 

nas etapas posteriores. Na última etapa de limpeza as gaiolas ainda recebem um jato 

de água sob alta pressão e aspersão de sanitizante à base de amônia quaternária, 

devendo estar atento a integridade dos bicos para maior efetividade de aplicação do 

jato. Após isso, seguem para o empilhador de gaiolas e são carregadas nos 

caminhões.  

Segundo Rosa (2010) com a higienização das gaiolas há uma diminuição da 

contaminação cruzada entre os lotes carregados dos diversos aviários, como 

resultado favorece a diminuição da contaminação no frigorífico. Diz também que o uso 

da amônia quaternária é eficiente para várias faixas de pH, não é corrosiva, é inodoro 
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e incolor e não apresenta toxidade. Mesmo com sua limitação para microrganismos 

gram-negativos é possível controlar a salmonela utilizando-a. 

 

4.14 Insensibilização e Sangria  

 

Etapa do processo cuja a intenção é propiciar um estado de inconsciência aos 

animais ao perdendo a coordenação motora, devido ao transtorno da atividade 

cerebral. Esta técnica de eletronarcose, por curto intervalo de tempo é utilizada devido 

as questões de bem-estar animal, facilitando a etapa de sangria (BRASIL, 1998). 

A cuba de imersão consiste em um reservatório de água salina, mantido em 

uma voltagem elevada em relação à nórea, transportador aéreo de aves, dotado de 

ganchos individuais, onde as aves previamente foram penduradas e depois recebem 

um banho, com suas cabeças fazendo contato com a água. Esse contato conclui o 

circuito elétrico que, por sua vez, fornece uma corrente elétrica que flui através das 

aves, sendo recebida pelo cérebro e coração e tornando-a insensível à dor 

(KETTLEWELL; HALLWORTH, 1990). 

Nessa etapa, conforme a portaria 1099/2009 da legislação do MAPA, é 

necessário a presença de um colaborador capacitado a manutenção do equipamento 

conforme o peso médio do lote, pois se estiver mal adequado, as aves podem se 

debater e espalhar sujidades das penas. Ressalta-se que os animais devem ser 

sangrados num prazo máximo de doze segundos após a insensibilização. 

A sangria consiste na operação de seccionamento das artérias carótidas e 

veias jugulares da ave pendurada pelos pés, logo após o procedimento de 

atordoamento. O procedimento deverá ser executado da forma mais rápida possível 

para que seja provocado um rápido e completo escoamento do sangue do animal 

antes que este recupere a sensibilidade (OLIVO, 2006).  

Segundo a Portaria n° 210 de 10 de novembro de 1998, deve haver um o ciclo 

completo de sangria que será finalizado em túnel de sangramento, onde as aves 

deverão ficar pendurados, por no mínimo 3 minutos para que o sangramento seja 

considerado satisfatório e a ave possa entrar nos tanques de escaldagem (BRASIL, 

1998). Vale citar que durante esse procedimento não será permitida nenhuma outra 

operação na carcaça.  
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4.15 Escaldagem e Depenagem 

 

Segundo Olivo (2006) esta etapa tem por objetivo uma rápida lavagem das 

aves e facilitar a abertura dos poros da pele das aves para posteriormente serem 

retiradas as penas. Entretanto, a água dos tanques de escaldagem pode causar 

disseminações de bactérias por conter grande carga microbiana da pele, penas e 

região cloacal. E mesmo com o uso de altas temperaturas corre-se o risco de haver 

contaminações cruzadas entre as aves (CASON; HINTON JR, 2006). 

A escaldagem pode ser feita por imersão das aves em tanques de água 

aquecida ou pelo uso de pulverização de vapor em câmaras modulares.  O método 

mais utilizado em abatedouros de aves é por imersão em tanques com água quente 

agitada. (GOMIDE et al., 2006). 

A operação da escaldagem é realizada em ambiente separado das demais 

áreas do frigorífico por paredes, onde os tanques devem ser de aço inoxidável como 

mostrado na figura 7. 

 
Figura 7— Tanque de escaldagem. Sudoeste do Paraná, 2018. 

               Fonte: FRINOX (2018). 

 
 

A temperatura da água de escaldagem e o tempo de imersão varia 

gradativamente dentro do processo e são descritas na figura 8. A ave é submersa 

completamente em 3 tanques, sendo eles: tanque 1 ou pré-escaldagem com 

temperatura de 45°C onde as aves permanecem submersas por 40 segundos,  tanque 

2 ou escaldagem inicial à 54°C, são submersas por 40 segundos e  tanque 3 ou  

escaldagem final com água à temperatura de 62,5 °C, submersas por 30 segundos. 

O controle de temperatura é automatizado.  
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Figura 8 — Temperatura e tempo de imersão nos tanques de escaldagem. Sudoeste do Paraná, 
2018. 
Fonte: ALCÂNTARA (2015). 

 

Alcântara (2015) comenta é necessário o acompanhamento diário das 

temperaturas dos tanques de escalda, assim como o volume da renovação de água e 

a regulagem das depenadeiras que varia de lote após lote devido a variação de peso 

médio, possibilitando a depenagem completa das aves, sem comprometer o estado 

físico das carcaças. Além disso, salientou que essa etapa, pode ser fonte de 

contaminações cruzadas devido à aerossóis em suspensão no ambiente, o contato 

dos dedos das maquinas depenadeiras com as carcaças das aves já contaminadas 

em outras não contaminadas. 

O sistema dos tanques de escaldagem (figura 9), possuem controle de 

temperatura e renovação de água contínua instalado, de modo que seu volume total 

seja totalmente renovado a cada 8 horas, circulando contra o sentido das aves, que 

são conduzidas pela estrutura aérea chamada nórea (BRASIL, 1998). 

 
Figura 9 — Seção transversal do tanque de escaldagem com injeção de ar. Sudoeste do Paraná, 2018. 
Fonte: (DELAZARI, 2001). 
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Segundo Delazari (2001), a imersão das aves em tanques de escaldagem 

facilita a remoção e diminuição de bactérias e o uso de fluxo de água quente 

contracorrente às aves potencializa a diminuição de contaminação. Além disso, a 

relação da temperatura da água com o tempo de imersão deve ser de acordo a não 

causar queimaduras no peito e nas coxas das aves prejudicando assim a qualidade, 

mas que seja suficiente para eliminar microrganismos patogênicos presentes nas 

penas e pele. 

Posteriormente, as aves são direcionadas às depenadeiras, onde são 

retiradas completamente as penas da carcaça. Essas penas, normalmente, são 

transportadas em canaletas com água, proveniente do próprio processo, sendo 

usadas como água de descarte, visto que não há a necessidade de a mesma ser 

potável, até a fábrica de subproduto não comestível (ROSSO; MUCELIN, 2011). 

Quando o processo de depenagem estiver concluído, a carcaça é transportada 

até uma plataforma de revisão e repasse, onde qualquer vestígio de pena, que por 

ventura tenha sobrado por ineficiência das depenadeiras, é eliminado manualmente. 

Prosseguindo pela linha de produção, a carcaça é avaliada pelo SIF e posteriormente 

tem suas patas cortadas, as quais são classificadas e direcionadas aos chillers de 

resfriamento. Por fim, a ave é transferida automaticamente para a linha da 

evisceração. 

4.16 Evisceração 

 

O processo de evisceração é a primeira etapa das operações que dizem 

respeito à zona limpa, separada por paredes das áreas sujas, que compreendem as 

sessões de sangria, escaldagem e depenagem. Antes que as aves entrem na 

evisceração, é obrigatório que sejam lavadas em chuveiros de jato direto sob alta 

pressão, de modo que toda a carcaça seja lavada por uma proporção mínima de 1,5 

L/carcaça (BRASIL, 1998). 

Após isso, o setor de evisceração é iniciado com a extração da cloaca, 

passando pela eventração (exposição das vísceras para inspeção veterinária) e 

inspeção federal. Os procedimentos que compõem a evisceração são considerados 

uns dos principais pontos críticos da cadeia produtiva, visto que nessa etapa podem 

ocorrer contaminações por conteúdo biliar e fecal, através do rompimento das 
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vísceras. Por ser considerado um ponto crítico de controle no processo, é necessário 

que seja monitorado pelo sistema APPCC (RODRIGUES et al,. 2011).  

Essa situação poderá ocasionar condenação parcial ou total da carcaça e até 

mesmo ser o ponto inicial da contaminação cruzada por bactérias do conteúdo 

intestinal (OLIVO, 2006). O setor de evisceração consiste em uma série de 

maquinários que possuem autolavagem com saída de água, que é constante durante 

todo o processo.  

O período de jejum das aves também é considerado outro fator importante, 

pois quando há intervalos que excedem 12 horas de jejum, as paredes do intestino 

das aves se tornam mais frágeis, vindo a romper com maior facilidade durante o 

processamento nos maquinários da evisceração. Esse período é acompanhado pelos 

agentes do SIF através de uma ficha técnica FAL (HERMANN, 2012). É de suma 

importância habilitar e capacitar operadores mediante a treinamentos de operação de 

máquinas na evisceração, para que haja a mínima contaminação das carcaças 

possível conforme a alternância de lotes. 

As carcaças que são classificadas impróprias para serem embaladas, são 

consideradas como condenas parciais, e a parte contaminada deve ser retirada da 

carcaça, destinando-a para cortes específicos.  

Olivo (2006) dividiu as etapas evisceração nos seguintes procedimentos, 

podendo variar a ordem:  

• Extração de cloaca; 

• abertura bdômen;  

• evisceração (exposição das vísceras); 

• inspeção Federal;   

• corte da pele de pescoço e extração de traqueia;   

• inspeção Federal;   

• retirada de papo, traqueia e esôfago; 

• retirada de pulmão. 

Mendes (2001) notou que é mais comum observar positividade de salmonela 

em lotes de aves onde o tempo de jejum era prolongado, além de aumentar o tamanho 

da vesícula biliar, causar diminuições na espessura do intestino dessas aves, e 

quando submetidas ao processo de evisceração, ocorrer o rompimento dessas 

vísceras com maior facilidade por estarem debilitadas, possibilitando a contaminação 
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de máquinas, equipamentos e, consequentemente, carcaças pelo conteúdo fecal e 

material da bile. 

Os processos de evisceração que as aves são submetidas, podem ser 

manuais, semiautomáticos ou até mesmo automatizados. A escolha da forma de 

evisceração dependerá da capacidade produtiva do abate, do plano de investimento 

da companhia e do custo-benefício esperado (OLIVO, 2006). 

Quando a evisceração estiver completa, operadores com treinamento 

específico e sob supervisão do SIF avaliarão a carcaça e os miúdos comestíveis 

(coração e moela), para posteriormente serem separados das vísceras não 

comestíveis e colocados em suas devidas calhas, onde passarão pela limpeza final e 

serão transportados por meio de tubulações à vácuo aos chillers de pré-resfriamento 

e resfriamento. Vale ressaltar que as demais vísceras são direcionadas, assim como 

as penas, para a fábrica de subproduto não comestível por meio das calhas sanitárias 

(ROSSO; MUCELIN, 2011). 

4.17 Refrigeração de carcaças 

 

Ao final de todas as etapas supracitadas, as carcaças das aves são 

direcionadas por meio das nóreas até o setor de refrigeração, onde passarão pelos 

ciclos de pré-resfriamento e resfriamento sob imersão em água gelada em tanques de 

inox. O ciclo de pré-resfriamento consiste em diminuir a temperatura da carcaça das 

aves, imediatamente após as etapas de evisceração e lavagem, obedecendo os 

critérios técnicos propostos pela Portaria n° 210 de 10 de novembro de 1998. Nessa 

etapa, o objetivo é promover a diminuição da temperatura muscular do produto, visto 

que o mesmo chegará ao processo com uma temperatura de até 42 °C, além de 

realizar a limpeza superficial da carcaça, promovendo a retirada de resquícios de 

sangue ou qualquer outro contaminante que possa vir a causar má conservação 

(OLIVO, 2006). No ciclo de resfriamento, objetiva-se refrigerar e manter o produto 

acabado em uma temperatura igual ou inferior a 7ºC, aferida no centro do peito 

(BRASIL, 1998). 

Para tais procedimentos, há a existência de diversos métodos em escala 

mundial, porém os frequentemente adotados pelas indústrias frigoríficas são:  

• Passagem em câmara com ventilação de ar forçado gelado (air chiller); 

• imersão em tanques contínuos com água gelada (chillers);  
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No Brasil, o método aderido pelas indústrias de processamento de carne de 

frango é o resfriamento por meio de imersão em tanques contínuos, tipo rosca sem 

fim, de água gelada.  

Esses tanques são popularmente conhecidos como chillers, nomenclatura 

proveniente da língua inglesa como significado para o termo choque térmico ou 

resfriadores, sendo divididos em três estágios, pré-chiller, onde a temperatura da água 

não pode ser maior que 16°C, o chiller de estádio intermediário e chiller de estádio 

final, onde esses dois últimos não podem ter temperaturas superiores a 4°C 

(ASHRAE, 2010).   

Os chillers podem reduzir a temperatura interna dos frangos de corte de 32 a 

4,5 °C em 20 a 40 min, a velocidades de processamento de 5.000 a 10.000 aves/h 

(ASHRAE, 2010). Segundo Olivo (2006), as indústrias norte-americanas também 

adotam os chillers como procedimento industrial para resfriamento de carcaças, 

diferentemente dos frigoríficos situados no continente europeu, que normalmente 

fazem uso do air chiller.  

O resfriamento por imersão é mais rápido que o resfriamento a ar, evita a 

desidratação da carcaça e produz uma absorção líquida de água de 4 a 12%. Dentre 

as objeções a esse ganho de massa da água externa e velocidade de processamento, 

estão a preocupação de que resfriadores de água podem ser pontos de contaminação 

cruzada, além do alto custo de descarte de águas residuais de maneira 

ambientalmente saudável. Tais fatores incentivaram algumas indústrias a adotarem o 

método de resfriamento a ar (ASHRAE, 2010). 

 

4.18 Resfriamento por tanques contínuos 

 

O resfriamento por meio dos chillers envolve, pelo menos, dois estágios de 

tanques, construídos integralmente em aço inoxidável: o pré-chiller e o chiller. Ao 

passar por todos os setores descritos anteriormente, a ave é levada até a sala de 

refrigeração, por meio do transportador aéreo, sendo posteriormente despendurada 

dos ganchos de aço inoxidável e caindo em uma calha que levará a carcaça até o 

tanque de pré-resfriamento (pré-chiller).   

O primeiro estágio, que são os tanques de pré-resfriamento operam com 

renovação constante de água na proporção mínima de 1,5 litros/kg e no sentido 
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contra-fluxo ao movimento das carcaças, as quais são transportadas continuamente 

de uma extremidade à outra do tanque com auxílio de uma rosca sem fim, dotada de 

pás direcionadas (CARCIOFI, 2005). O tempo médio de permanência das carcaças 

no tanque de pré-resfriamento é variável, porém não pode ultrapassar o limite 

proposto pela legislação vigente, que é de 30 minutos. Além disso, a temperatura 

máxima permissível da água no primeiro estágio de resfriamento é de 16 °C (BRASIL, 

1998).  

Finalizado o estágio de pré-resfriamento, as carcaças são transferidas para 

os tanques de resfriamento principal (Figura 10), que normalmente possui maiores 

dimensões, quando comparados com os pré-chillers. O regime de trabalho se 

assemelha com o estágio anterior, diferindo-se na quantidade de água necessária 

para o processo, que é de 1,0 litros/kg e a temperatura da água, que não deve ser 

superior a 4ºC. Segundo normativas que estão previstos na portaria 210/98, a rede a 

água dos chillers é obrigatório a estar clorada a partir 0,2 á 2 ppm (BRASIL, 1998). O 

contra-fluxo entre a água de resfriamento e as carcaças permitem um maior contato 

físico, aumentando a capacidade de limpeza e resfriamento, acelerando o processo 

que normalmente leva entre 45 e 60 minutos (OLIVO, 2006).  

 

 
Figura 10 —Tanque de resfriamento contínuo. Sudoeste do Paraná, 2018. 
Fonte: CARBONOX (2018). 

 

Porém, há controversas quanto o sistema de resfriamento de carcaças devido 

os tanques terem participação na formação ou controle de microbiologia que pode 

aderir às carcaças de frango. Podendo tardar a proliferação de bactérias 

deterioradoras e dificultar o crescimento de patógenos, de outra forma, pode contribuir 

para que ocorra contaminação cruzada das carcaças de frango (VON RUCKERT, 

2009).  
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4.19 Embalagem e Expedição 

 

Os produtos provenientes dos sistemas de resfriamento presente na unidade 

fabril seguem para o setor de embalagem, onde são embalados um a um, tanto 

manualmente quanto de forma automatizada, e posteriormente seguem para a 

acomodação em caixas de papelão, de modo a facilitar a estocagem, e direcionadas 

aos túneis de congelamento. 

Após congelado, os produtos f é colocados em pallets, e enviado ao setor de 

Estocagem e Expedição, onde é acomodado em câmaras frias e permanece nelas até 

a data estabelecida para o carregamento nas docas da fábrica (TEIXEIRA, 2014). 

4.20 Demais rudimentos a considerar para estabelecer pontos críticos de 

controle na contaminação de Salmonela 

 

Para todos colaboradores de frigoríficos, é imprescindível o uso de 

Equipamento de Proteção Individual (EPI), que é caracterizado como todo dispositivo 

ou artefato de utilização individual, cujo propósito é proteger contra todo e qualquer 

risco de ameaça a segurança e saúde dos funcionários (BRASIL, 1998). Contudo, 

esses utensílios de proteção quando não recebem um descarte e higienização 

adequados podem se tornar uma fonte de contaminação mecânica nas carcaças. Da 

mesma maneira que os utensílios utilizados durante o processo como, facas, 

afiadores, caixas, pallets, bacias, chapas de nylon e transportadores também podem 

conter biofilmes de salmonelas na superfície de contato e estar contaminados. Por 

isso a necessidade da higienização correta desses utensílios com uso de altas 

temperaturas junto com a aplicação de amônia quaternária e em seguida sanitizante 

a base de ácido peracético (OLIVEIRA, 2010).   

A adoção de medidas de controle como utilização de álcool 70% nas luvas 

dos colaboradores na entrada das barreiras sanitárias, assim como durante a linha de 

produção, e lavagem das mãos a cada hora de trabalho, podem contribuir para 

diminuição de salmonela (VON RUCKERT, 2009). 

O PPHO tem como definição, o monitoramento de procedimentos 

estabelecidos no processo, cujo objetivo é determinar as rotinas pela qual a linha de 

produção nas indústrias alimentícias deve seguir a fim de evitar contaminações diretas 

ou cruzadas, preservando a qualidade e integridade dos produtos, através de hábitos 
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higiênicos adotados (BRASIL, 2003). Em momentos que o PPHO não for eficiente, 

expõe em risco a inocuidade de todos produtos. Além disso, estar atrelados com BPF 

é extrema importância, por estar voltado a ter práticas higiênicas durante a produção 

garantindo qualidade aos produtos.  
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5 MATERIAL E MÉTODOS 

 

 

5.1 Caracterização da área e condução do experimento 

 

O experimento foi realizado em um frigorífico de aves no Sudoeste do estado 

do Paraná, com duração de 7 dias, no período de 23 à 30 de Agosto de 2018, onde a 

principal atividade desenvolvida é a produção de frango tipo griller in natura para 

exportação. São realizados três turnos de trabalho, onde o abatedouro possui 

aproximadamente 2900 colaboradores diretos que trabalham de segunda a sábado e 

mais 700 integrados que são responsáveis pela criação e manejo das aves. A planta 

industrial possui capacidade produtiva de 650.000 aves/dia. 

O trabalho foi conduzido em uma linha de produção do frigorífico o qual possui 

três tanques de escaldagem ao longo do processo (Figura 11),  com controladores de 

temperatura e renovação de água constante que possuem acompanhamento diário 

(Figura 12) sendo que o tanque 1 possui capacidade de 19.230 litros, o tanque 2 

16.740 litros e por último o tanque 3 com capacidade de 10.740 litros.  

 

 
Figura 11 —Tanque de escaldagem. Sudoeste do Paraná, 2018.  
Fonte: O autor, (2018). 
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Figura 12 — Controle de renovação de água dos tanques de escaldagem. Sudoeste do Paraná, 2018. 
Fonte: O autor, (2018). 

 
Foram coletados swabs (figura 13) da parte interna destes, logo após a 

higienização pré-operacional do frigorífico, minutos antes do enchimento dos tanques 

a fim de avaliar a efetividade da higienização e em seguida foram coletadas amostras 

de água de hora em hora dos tanques, desde a primeira hora após a higienização até 

a última hora antes da higienização pré-operacional do dia seguinte. 

 

 
Figura 13 — Coleta da amostra do swab no tanque de escaldagem. Sudoeste do Paraná, 2018.  
Fonte: O autor, (2018). 

 
 

A figura 14, mostra o exemplo de swab utilizado para a esfrega na parte interna 

dos tanques de escaldagem após a higienização pré-operacional e identificados 

conforme data e tanque de coleta. 
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Figura 14 — Exemplo de swab coletado na superfície da parte interna dos tanques de escaldagem. 
Sudoeste do Paraná, 2018.  
Fonte: O autor, (2018) 

 
 

As amostras foram coletadas nos três turnos de produção. Este procedimento 

era realizado com uso de copos descartáveis de 180 mL, previamente esterilizados 

com álcool 70% e a água coletada era depositada em sacos plásticos já identificados 

com data, horário e tanque de coleta. Posteriormente eram amarrados e armazenados 

em caixas isotérmicas também esterilizadas com gelo e eram encaminhadas para o 

laboratório de saúde animal, em Concórdia – SC, para análise de Salmonella spp. e 

suas respectivas tipificações. O tempo transcorrido entre a coleta e chegada do 

laboratório era de aproximadamente 24 horas. 

A figura 15 mostra coletas de água dos horários das 20:45 h, realizada uma 

hora após a finalização da higienização pré-operacional, conforme a figura, 

representada pelas amostras da parte superior, de coloração mais clara, na sequência 

do tanque 1, 2 e 3. Já as amostras das 17:00 h, são as amostras da parte inferior, que 

foram as últimas coletas realizadas, na sequência do tanque 1, 2 e 3. 
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Figura 15 — Coletas de água dos tanques de escaldagem. Sudoeste do Paraná, 2018.  
Fonte: O autor, (2018). 
 

 

A metodologia utilizada no trabalho foi a ISO 6579 que detecta presença de 

Salmonela em alimentos para seres humanos e animais. O teste referia-se quanto a 

identificação da presença da bactéria nos três tanques de escaldagem para 

comprovar e analisar o comportamento das positividades ao longo do dia, nos 3 turnos 

de trabalho e constatar se o tempo do intervalo entre as higienizações onde eram 

trocadas totalmente a água dos tanques, era suficiente para diminuir a contaminação, 

e verificar se houve contaminação após as higienizações.  

Durante os três turnos de trabalho são realizadas três higienizações no 

abatedouro conforme a normativa do MAPA, realizando uma higienização a cada 8 

horas de trabalho, sendo que a maior, é a pré-operacional com duração de 2,5 horas, 

iniciando sempre antes do início das atividades no abatedouro. E outras duas 

higienizações operacionais que ocorre entre os turnos de trabalho com duração de 

uma hora cada. 

O trabalho foi realizado durante uma semana de produção, onde a primeira 

coleta realizada era a esfrega do swab nas paredes internas dos tanques de 

escaldagem minutos antes do enchimento dos tanques após o término da 

higienização pré-operacional às 19:40 h e em seguida às 19:45 h, após os tanques 

cheios, era coletado uma amostra de água de cada tanque em hora em hora até às 

00:30 h do dia seguinte, no horário da segunda higienização, a operacional, onde a 
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linha de produção era higienizada novamente e as águas dos tanques eram 

totalmente trocadas. 

Após a higienização operacional finalizada às 01:30 h, os tanques eram 

enchidos novamente com água limpa e as amostras de água voltavam a ser coletadas 

normalmente hora a hora, porém a coleta de swab da parede interna dos tanques de 

escaldagem não era realizado, devido a higienização operacional não realizar esfrega 

manual, conforme descrito no plano de PPHO do frigorífico. Após isso, era continuado 

as coletas de água dos tanques até as 8:30 h, pois às 09:00 h, era realizado uma nova 

higienização operacional. Depois disso, a partir das 10:00 h, as amostras de àgua 

voltavam a ser coletadas até às 17:00 h, horário da última coleta, somando assim ao 

total, 22 amostras de água coletadas por tanque, totalizando 66 amostras por dia de 

experimento. 
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6 RESULTADOS E DISCUSSÕES 

 

 

 A análise das positividades de contaminação por Salmonella spp. nos tanques 

de escaldagem foi realizada pelo método descritivo. As coletadas de swab e as coletas 

de água iniciaram a partir do dia 23 de agosto de 2018. Em nenhum dia do 

experimento realizado, houve contaminação dos swabs coletados e nem nas 

primeiras coletas de água realizadas às 19:45 h de cada tanque. 

No dia 23 de agosto (Tabela 2), não houve contaminação das águas coletadas 

em nenhum dos tanques nas duas primeiras horas após o termino da higienização 

pré-operacional, porém a partir das 21:45 foi identificado presença da S. minessota  

no tanque 1 havendo outras contaminações de outras salmonelas ao decorrer do dia 

no mesmo tanque, havendo maior concentração de contaminação das 11:00 h até às 

17:00. Já no tanque 2 a primeira amostragem de água positivada foi às 05:30 tendo 

contaminações concentradas até as 12:00 h e depois disso não houve contaminações 

até as 17:00 h. E o tanque 3 houve apenas uma contaminação às 13:00 h. 
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Tabela 2: Avaliação no dia 23 de agosto do comportamento de contaminações de 

Salmonella spp. em tanques de escaldagem em frigorífico de aves no Sudoeste do 

Paraná. Sudoeste do Paraná, 2018. 

 

Fonte: O Autor, (2018). 
 
 

No dia 24 (Tabela 3) a primeira amostra positivada no tanque 1 foi constatada 

a partir da terceira hora após a higienização pré-operacional com S. newport, tendo 

maior concentração de contaminação nos horários de coleta das 22:45 até às 05:30, 

havendo alternação de contaminações nas horas seguintes. O tanque 2 assim como 

no dia 23, a primeira coleta positivada foi a partir das 05:30 h, tendo maior 

concentração de contaminações das 07:30 até às 17:00 h. Já o tanque 3 só 

apresentou duas contaminações, nos horários das 15:00 h e 17:00 h, porém não foi 

tipificada a espécie e foi identificada como salmonela de espécie (S. spp.)  

 

 
 

TANQUE 1 TANQUE 2 TANQUE 3 

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

SWABE 19:45    

ÁGUA ENCHIMENTO 
19:45 

   

20:45    

21:45 S. minessota   

22:45 S. minessota   

23:45    

00:30    

00:30-01:30 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

01:30    

02:30 S. minessota   

03:30    

04:30    

05:30 S. newport S. minessota  

06:30  S. newport  

07:30 S. newport   

08:30  S. newport  

09:00-10:00 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

10:00 S. bandaka S. newport  

11:00 S. bandaka S. genovar  

12:00 S. bandaka   

13:00 S. bandaka  S. Heidelberg 

14:00 S. bandaka   

15:00 S. bandaka   

16:00    S. minessota   

17:00              S. newport S. genovar  

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 
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Tabela 3: Avaliação no dia 24 de agosto do comportamento de contaminações de 

Salmonella spp. em tanques de escaldagem em frigorífico de aves no Sudoeste do 

Paraná. Sudoeste do Paraná, 2018. 

 TANQUE 1 TANQUE 2 TANQUE 3 

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

SWAB 19:40    

ÁGUA ENCHIM 19:45    

20:45    

21:45    

22:45 S. newport   

23:45 S. minessota   

00:30 S. minessota   

00:30-01:30 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

01:30 S. bandaka   

02:30 S. bandaka   

03:30 S. newport   

04:30 S. minessota   

05:30 S. bandaka S. newport  

06:30    

07:30 S. minessota S. give  

08:30 S. poona S. minessota  

09:00-10:00 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

10:00 S. newport S. minessota  

11:00 S. newport S. minessota  

12:00  S. minessota  

13:00 S. anatum S. minessota  

14:00 S. minessota S. minessota  

15:00  S. minessota S. spp. 

16:00 S. muenchen S. muenchen  

17:00 S. muenchen S. Heidelberg S. spp. 

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

Fonte: O Autor, (2018). 

No dia 27 (Tabela 4), foi o dia que mais positivou as amostras coletadas, devido 

à uma anomalia de processo na higienização pré-operacional e a equipe da garantia 

da qualidade que fiscaliza os setores após concluir a higienização. Era um domingo, 

e o quadro de colaboradores da equipe que higienização estava incompleto, 

prejudicando a eficiência da higienização, pois minutos antes de a linha de produção 

retornar as atividades normais, foi detectado sujidades de aves na parte interior do 

tanque, não realizando o procedimento correto do PPHO de higienizar novamente. A 

primeira contaminação no tanque 1, iniciou pela amostra das 20:45 h, com 

identificação da S. heidelberg, e ao decorrer do dia foi intercalando em outros horários, 
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havendo maior concentração nos entre as 08:30 h até as 16:00 h, não detectando 

presença de Salmonela na última coleta de água das 17:00 h deste dia. 

O tanque 2 apresentou um comportamento de contaminações diferente de 

todos os outros dias, pois especificamente este dia do experimento, foi o único em 

que obteve-se o número de amostras contaminadas maior que o tanque 1, podendo 

isso estar atrelado com a efetividade da higienização pré-operacional. O ponto de 

coleta das amostras. E o tanque 3 também nesse dia, foi o que apresentou maior 

percentual de contaminação comparado aos outros dias tendo concentração nos 

horários das 23:45 h até às 05:30 h e no último horário de coleta desse dia, e todas 

as coletadas que positivaram contaminação no tanque 3 foi pela S. heildelberg. 

 

Tabela 4: Avaliação no dia 27 de agosto do comportamento de contaminações de 

Salmonella spp. em tanques de escaldagem em frigorífico de aves no Sudoeste do 

Paraná. Sudoeste do Paraná, 2018. 

 TANQUE 1 TANQUE 2 TANQUE 3 

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

SWAB 19:40    

ÁGUA ENCHIMENTO 19:45    

20:45 S. heidelberg   

21:45    

22:45    

23:45 S. heidelberg S. heidelberg S. heidelberg 

00:30 S. heidelberg S. heidelberg S. heidelberg 

00:30-01:30 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

01:30 S. alachua S. heidelberg S. heidelberg 

02:30 S. alachua S. heidelberg S. heidelberg 

03:30  S. heidelberg S. heidelberg 

04:30 S. heidelberg S. heidelberg S. heidelberg 

05:30 S. heidelberg S. heidelberg S. heidelberg 

06:30 S. heidelberg S. heidelberg  

07:30  S. heidelberg  

08:30 S. heidelberg S. heidelberg  

09:00-10:00 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

10:00 S. heidelberg S. heidelberg  

11:00 S. heidelberg S. heidelberg  

12:00 S. bioquímica S. heidelberg  

13:00 S. heidelberg S. heidelberg  

14:00 S. heidelberg S. heidelberg  

15:00 S. minessota S. minessota  

16:00 S. minessota S. muenchen  

17:00   S. minessota 

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

Fonte: O autor, (2018). 
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No dia 28 (Tabela 5), houve menos contaminação no tanque 1 relacionado aos 

dias anteriores, houveram amostras positivadas por salmonela em horários variados 

não apresentando em um período concentrado. O tanque 2 apresentou 5 amostras 

positivadas por Salmonela, sendo 4 delas pela S. minessota e 1 de espécie não 

identificada concentrando a maior parte nas três últimas coletas. E o tanque 3 houve 

apenas 2 contaminações, uma no horário das 11:00 h com uma amostra positivada 

por S. senftenberg e outra as 17:00 h por S. minessota na última coleta desse dia. 

Tabela 5: Avaliação no dia 28 de agosto do comportamento de contaminações de 

Salmonella spp. em tanques de escaldagem em frigorífico de aves no Sudoeste do 

Paraná. Sudoeste do Paraná, 2018.  

 TANQUE 1 TANQUE 2 TANQUE 3 

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

SWAB 19:40    

ÁGUA ENCHIMENTO 19:45    

20:45    

21:45 S. minessota   

22:45 S. senftenberg   

23:45    

00:30    

00:30-01:30 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

01:30    

02:30 S. senftenberg S. spp.  

03:30 S. Heidelberg   

04:30    

05:30    

06:30 S. henftenberg   

07:30    

08:30 S. henftenberg   

09:00-10:00 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

10:00    

11:00   S. senftenberg 

12:00 S. senftenberg S. minessota  

13:00 S. senftenberg   

14:00    

15:00 S. spp. S. minessota  

16:00 S. spp. S. minessota  

17:00  S. minessota S. minessota 

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

Fonte: O Autor, (2018). 
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No dia 29 (Tabela 6) foi o dia em que houve o maior número de amostras 

positivadas por contaminação de Salmonela. Somente três amostras deram 

negativas. Diferente do tanque 2, que foi o dia com menor número de amostras 

contaminadas, positivando apenas a coleta do horário das 23:45 h. E o tanque 3, não 

apresentou nenhuma amostra positivada neste dia.  

Tabela 6: Avaliação no dia 29 de agosto do comportamento de contaminações de 

Salmonella spp. em tanques de escaldagem em frigorífico de aves no Sudoeste do 

Paraná. Sudoeste do Paraná, 2018. 

 TANQUE 1 TANQUE 2 TANQUE 3 

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

SWAB 19:40    

ÁGUA ENCHIMENTO 19:45    

20:45 S. muenchen   

21:45 S. muenchen   

22:45 S. muenchen   

23:45 S. muenchen S. Heidelberg  

00:30 S. muenchen   

00:30-01:30 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

01:30    

02:30    

03:30 S. senftenberg   

04:30 S. senftenberg   

05:30 S. senftenberg   

06:30 S. senftenberg   

07:30 S. senftenberg   

08:30 S. senftenberg   

09:00-10:00 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

10:00 S. heidelberg   

11:00 S. heidelberg   

12:00 S. senftenberg   

13:00 S. heidelberg   

14:00 S. senftenberg   

15:00 S. heidelberg   

16:00    

17:00 S. heidelberg   

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

Fonte: O Autor, (2018). 



52 
 

 No dia 30 (Tabela 7), houve amostras positivadas, porem foram distribuídas 

durante o decorrer do dia. Houveram três amostras seguidas a partir do horário das 

21:45 h e as restantes alternadas. No tanque 2, a primeira contaminação positivou 

somente a partir do horário das 08:30 h. E o tanque três nesse dia também não teve 

nenhuma amostra positivada. 

Tabela 7: Avaliação no dia 30 de agosto do comportamento de contaminações de 
Salmonella spp. em tanques de escaldagem em frigorífico de aves no Sudoeste do 
Paraná. Sudoeste do Paraná, 2018.  
 

 TANQUE 1 TANQUE 2 TANQUE 3 

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

SWAB 19:40    

ÁGUA ENCHIMENTO 19:45    

20:45    

21:45 S. typhimurim   

22:45 S. heidelberg   

23:45 S. heidelberg   

00:30    

00:30-01:30 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

01:30    

02:30    

03:30    

04:30    

05:30    

06:30    

07:30    

08:30  S. heidelberg  

09:00-10:00 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

10:00  S. heidelberg  

11:00  S. heidelberg  

12:00    

13:00 S. senftenberg   

14:00    

15:00  S. heidelberg  

16:00    

17:00  S. heidelberg  

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

Fonte: O Autor, (2018). 
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 No dia 31 (Tabela 8), na somatória dos 3 tanques, foi o dia em que houve 

menos amostras contaminadas, positivando cinco amostras no tanque 1, seis no 

tanque 2 e três no tanque 3. 

Tabela 8: Avaliação no dia 31 de agosto do comportamento de contaminações de 

Salmonella spp. em tanques de escaldagem em frigorífico de aves no Sudoeste do 

Paraná. Sudoeste do Paraná, 2018. 

 TANQUE 1 TANQUE 2 TANQUE 3 

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

SWAB 19:40    

ÁGUA ENCHIMENTO 19:45    

20:45   S. minessota 

21:45 S. minessota S. minessota  

22:45 S. Heidelberg   

23:45    

00:30    

00:30-01:30 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

01:30    

02:30  S. senftenberg S. senftenberg 

03:30 S. heidelberg   

04:30   S. senftenberg 

05:30 S. heidelberg S. senftenberg  

06:30 S. senftenberg S. heidelberg  

07:30  S. senftenberg  

08:30  S. senftenberg  

09:00-10:00 HIGIENIZAÇÃO OPERACIONAL 

10:00    

11:00    

12:00    

13:00    

14:00    

15:00    

16:00    

17:00    

17:15-19:45 HIGIENIZAÇÃO PRÉ-OPERACIONAL 

Fonte: O Autor, (2018). 

Ao analisarmos esse a figura 16 é possível observar os dias em que os tanques 

tiveram os maiores percentuais de contaminações em cada dia e em cada tanque do 

experimento. Nota-se que os dias 29/08 e 27/08 foram os dias em que o tanque 1 

tiveram os maiores percentuais de contaminação. 
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Figura 16 – Gráfico com percentuais de contaminação por dia do experimento. Sudoeste do Paraná, 
2018. 
Fonte: O autor, (2018). 
 
 

 A figura 17 apresenta uma visão geral de todos os dias e horários que 

houveram maior concentração de amostras positivadas com contaminação de 

Salmonella spp. e as respectivas higienizações nos três tanques. 

Nota-se que o tanque 1 apresentou maior  porcentagem de contaminação, pois 

foi o tanque com o maior número de positividades em contaminações por salmonela 

nas amostras coletadas durante todos os dias analisados, em seguida do tanque 2 

sendo este o segundo com maior número de amostras positivadas por salmonela. E 

por fim o tanque 3 o qual apresentou menor número de amostras positivadas por 

contaminações por salmonela. 

No dia 23, assim como os demais dias, o tanque 1 permanece contaminado 

praticamente durante o dia todo. O horário de contaminação dos tanques 2 e 3, não 

apresentaram uma frequência ordenada de contaminação em relação ao número de 

horas após higienizações. Pois em alguns dias houve uma demora de 3 à 4 horas 

para haver contaminação o três tanques, e há dias que logo na primeira hora após as 

higienizações já apresenta amostras de água contaminadas, há dias em que os 

tanques apresentaram alta contaminação e outros dias baixa contaminação. Porém a 

troca de água nas higienizações postergam a positividade do primeiro, segundo e 

terceiro tanque, e o período de maior repetição e repasse de contaminação do tanque 

1 para o tanque 2 são nos horários das 05:30 h e 13:00 h. 
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Figura 17 — Visão geral das contaminações ao longo dos dias do experimento. Sudoeste do Paraná. 
Fonte: O autor, 2018. 
 
 

A figura 18 é um gráfico de Paretto das sorovares de salmonela que 

representaram os maiores percentuais de contaminação nas amostras coletadas. A 

relação da prevalência de sorovares salmonela das coletas, revela que a positividade 

da S. heilderberg foi a que teve maior frequência, num total de 51 amostras 

positivadas, correspondendo 37% do total coletado. A S. minessota, foi a segunda que 

mais teve positividade, somando 26 amostras, correspondendo à 19% do total. A 

S.seftenberg foi a terceira que mais teve positividades, com somatória de 23 amostras, 

correspondendo 16%, e a salmonela S.newport com 11 amostras positivadas 

correspondendo à 8%. Conforme o gráfico acima, a somatória das quatro salmonelas 

que tiveram a maior prevalência, representam 80% das 139 amostras positivadas por 

salmonela, e as outras 28 amostras restantes positivadas por outros tipos de 

sorovares representam 20%, entre elas, as S bandaka, S. muenchen, S. spp., S. 

genovar, S.poona, S. anatum, S.give e S. Alachua. 
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Figura 18 — Gráfico de Paretto das sorovares de Salmonella spp. Sudoeste do Paraná, 2018. 
Fonte: O autor, (2018). 

 

A figura 19 revela as tipificações das Salmonelas em cada dia do experimento 

Observa-se que em cada dia do experimento, não houve prevalência de só uma 

sorovar de salmonela. Cada dia houve prevalência de uma Salmonela distinta da 

outra. No dia 23/08 a S. muenchen apresentou a maior prevalência entre as amostras 

positivas no tanque 1 e no tanque 2, a S. Heidelberg foi a que mais positivou, assim 

como no tanque 3. Já no dia 24/08 a S. minessota foi a que teve maior prevalência no 

tanque 1 e 2. 

No dia 27/08, a S. heidelberg, foi a sorovar com maior prevalência nos três 

tanques. Entretanto, no dia 28/08, a maior prevalência foi da S. anatum, tanto no 

tanque 1, quanto no tanque 3. Assim como no tanque 1 do dia 29/08. Já o tanque 2 

desse dia, teve prevalência da S. heidelberg. 

 No tanque 1 e 2 do dia 30/08 e tanque 1 do dia 31/08 a prevalência foi da S. 

heidelberg, e o tanque 2 desse dia, houve prevalência da S. seftenberg 
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Figura 19 — Tipificações de Salmonella. Spp por dia do experiemento 
Fonte: O autor, (2018). 
 

A figura 20 representa o gráfico do percentual de contaminação por tanque em 

diferentes períodos, sendo estes separados entre os três turnos de trabalho no 

frigorífico. Durante a jornada de trabalho, o primeiro turno inicia a partir da 04:30 h e 

trabalhando até a 09:00 h, parando para higienizar, sendo esse período (T1 antes da 

higienização). Após higienizar, a partir das 10:00 h até 13:00 h, que é o horário da 

troca com o segundo turno, corresponde ao (T1 – Depois da higienização). Das 13:00 

h até as 17:00 h é o (T2 – antes da higienização) e das 19:45 até as 21:45 h, momento 

da troca com o terceiro turno é o (T2 – depois da higienização). Das 21:45 h até 00:30 

é o (T3 – antes da higienização) e das 01:30 h até 04:30 h é o (T2 – Depois da 

higienização). Essa metodologia foi elaborada com o intuito de identificar, a diferença 

do comportamento de contaminações entre os turnos.  

 
Figura 20 — percentual de contaminação em períodos de trabalho. Sudoeste do Paraná, 2018 
Fonte: O autor, (2018). 
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 A figura 21 mostra a avaliação de repetição dos horários que mais positivaram 

as amostras. Nota-se que os períodos de maior repetição e repasse de contaminação 

dos tanques 1 e 2 estão circulados, correspondem aos horários próximos das 05:30 h 

e 13:00h. 

 

figura 21 — gráfico satélite de avaliação de repetição. Sudoeste do Paraná, 2018. 
Fonte: O autor, (2018). 

  

Ao observar a literatura, foram encontrados poucos trabalhos relacionados à 

análise específica em tanques de escaldagem. Porém Cortez et al., (2006), avaliaram 

presença de salmonela em água de escaldagem, evisceração, resfriamento e 

carcaças não evisceradas e resfriadas, constatando 10,06% de positividades das 

amostras com 8 diferentes sorovares detectadas. Os autores observaram ainda que 

as maiores contaminações ocorreram em amostras de carcaças não evisceradas e 

em carcaças resfriadas. Canson et al., (2006) observaram que 52% das amostras 

analisadas foram positivadas logo após a imersão em água dos tanques da 

escaldagem, além disso 48% de amostras positivadas após 24 horas de imersão em 

tanques de resfriamento do chiller. 

Segundo Ikuno; Paulista (2006), observaram em seu experimento que a maior 

prevalência de cepas de Salmonelas identificadas em 36 amostras de água de 

escaldagem, 34,5 % foi da sorovar S. kentucky, em seguida 20,6% foi da S. 

enteretidis, e 13% da S. enterica. Demonstrando não haver uma sorovar com maior 
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prevalência em tanques de escaldagem, discordando do presente trabalho, na qual a 

maior obteve-se a maior prevalência de S. Heidelberg, S. minessota, S. seftenberg e 

S. newport. 

Boni (2011), contatou 19,51% de amostras positivadas com Salmonella spp. 

em 123 coletas, onde foram tipificadas em 8 sorovares diferentes, sendo que os 

maiores percentuais de prevalência foi da S. schwarzenground com 37%, em seguida 

da S. typhimurium com 17,24%, a S. corvallis com 13,80%, e a S. enterica com 

10,34%. Roy et al., (2002) analisaram por aproximadamente 2 anos em diferentes 

pontos de coleta em frigorífico de aves e obtiveram 11,99% de coletas com 

positividades de Salmonela, sendo tipificadas 16 sorovares diferentes. Por outro lado, 

autores como Gambiragi et al., (2003); Cardoso e Tessari (2004) pesquisaram 

ocorrência de Salmonela em pontos distintos em um frigorífico e não obtiveram 

resultados positivos.  
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7 CONCLUSÃO 

 

 

Conclui-se que existe uma maior contaminação no tanque 1, devido ser o 

primeiro estágio de imersão das aves nos tanques, resultando em uma maior carga 

bacteriana. E, conforme as aves trocam de tanque, há uma redução significativa nas 

positividades em amostras de água dos tanques. Nota-se que a falta de um único 

procedimento ocasionou os maiores percentuais de contaminação nas amostras de 

água.  

 A partir do presente estudo, verificou-se que o tanque 1 (primeiro estágio de 

imersão das aves em água quente), apresenta maiores números de amostras 

positivadas, permanecendo o mesmo contaminado por mais tempo durante o dia. Já 

os tanques 2 e 3, apresentam uma frequência de contaminação aleatória. A 

higienização pré-operacional, assim como a troca de água, posterga a positividade 

dos tanques.  

Por não ter ocorrido detecção de Salmonela nos swabs de esfrega e nem nas 

primeiras coletas de àgua as 19:45 h, pode-se concluir que a higienização pré-

operacional é eficiente em relação à diminuição dos níveis de contaminação 

 O estudo também permitiu concluir que no somatório de todas amostras 

positivadas, a bactéria S. Heidelberg apresentou maior percentual de contaminação, 

porém em todos dias de coletas, incidiram espécies de bactérias diferentes. 

Após a análise das positividades nos tanques, nota-se que os horários entre as 

higienizações com maior frequência de repetição e repasse de contaminação do 

tanque 1 para o 2, são as 05:30 h e 13:00 h. 

Os resultados deste trabalho não se refere ao resultado final de contaminação 

final das carcaças de produto acabado, pois ao decorrer da linha de produção, as 

mesmas são sujeitas por vários chuveiros com jato dirigido na parte externa e interna 

sob alta pressão, vistoria visual pelo SIF, e passagem pelos tanques de resfriamento, 

visando minimizar ao máximo a contaminação nos produtos. 

As exigências pelo mercado de produtos de qualidade, em âmbitos nacionais e 

internacionais, são diretas e claras quanto à tolerância zero de presença de 

Salmonella spp. em carcaças, assim como as vísceras comercializadas. Por isso, ter 

controle sobre os possíveis pontos de contaminação em um frigorífico é de extrema 
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importância e fundamental para funcionamento do mesmo. Os procedimentos de 

abate de aves podem ser compreendidos como etapas que favorecem favoravelmente 

à contaminação das carcaças de frangos por Salmonella spp., sendo que a 

contaminação pode ocorrer tanto entre aves de um mesmo lote, quanto entre lotes, 

fator este que contribui para a perpetuação do patógeno nas plantas abatedouras de 

aves.  Deste modo, os programas de segurança alimentar como o APPCC, PPHO, 

BPF, auxiliando no gerenciamento da qualidade durante o processamento dos 

produtos e seus derivados.  São instrumentos rotineiras que formam a base essencial 

de todas as etapas no processamento das aves. Tão importante quanto à aplicação 

destas ferramentas, a avaliação do risco de contaminação microbiológica, 

favorecendo a identificação dos pontos de perigos. Quanto à definição dos pontos 

críticos de controle, há uma certa variabilidade para a definição, devido as 

características de higiene de cada estabelecimento destinado ao abate, sendo assim, 

estas características devem ser consideradas no momento da implantação do sistema 

APPCC. 
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8 MUDANÇAS PROPOSTAS APÓS O ESTUDO 

 

 

Após este estudo, iniciou-se novas trocas de água do tanque 1 nestes períodos, 

de maneira que coincidiram com os horários de pausa ergonômica de 15 minutos do 

terceiro e primeiro turno. 

Antes do início do experimento, haviam chapas metálicas no interior dos 

tanques de escaldagem (Figura 22). Estes, atrapalhavam a equipe de higienização a 

executar a tarefa de limpeza em alguns pontos do tanque, tanto durante as 

higienizações operacionais e pré-operacionais. Mediante o resultado do trabalho, foi 

retirado as chapas divisórias do tanque de escaldagem, facilitando o trabalho dos 

colaboradores (Figura 23). 

 
Figura 22 – Higienização operacional nos tanques de escaldagem com chapas metálicas no interior. 
Sudoeste do Paraná, 2018. 
Fonte: O autor, (2018). 
 
 
 

 
Figura 23 – Tanques de escaldagem sem as chapas metálicas no interior. 
Fonte: O autor, (2018). 
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Além disso, foi aumentado a criticidade sobre a avaliação e liberação dos 

setores pela equipe da garantia da qualidade, após checagem das higienizações. Foi 

também aumentado o volume da renovação de água dos tanques de escaldagem, que 

antes era no mínimo, troca do volume total do tanque em oito horas de produção, 

sendo que no tanque 1, a renovação mínima em oito horas era de 19.230 litros, 

passando a ser 22.200 litros. No tanque 2 a renovação mínima era de 16.740 litros, 

passando a ser 17.300 litros e no tanque 3 a renovação mínima era de 10.740 litros, 

passando a ser para 10.740 litros. Esse aumento da renovação de água nos tanques, 

aconteceu após estudos pela equipe de engenharia do frigorífico, devido a empresa 

estar operando próximo do limite máximo que a outorga permite sobre o uso de água 

subterrânea em até 500 mil/m³ de água por hora, retirados do aquífero que passa a 

baixo da planta frigorífica. 

 Mediante oportunidades de reduzir contaminações de Salmonela, tanto nos 

tanques como no produto final, foi elaborado um comitê de Salmonela no frigorifico 

em uma nova sala chamada “war room Salmonela” (Figura 24). Nesse comitê, são 

estudadas as diferentes metodologias de trabalho de cada turno e elencados itens 

fundamentais para diminuir a contaminação pela bactéria no frigorífico, tais deles 

como: percentual de penas nas carcaças das aves, cloaca das carcaças mal extraídas 

ou mal posicionadas, abertura e angulação das depenadeiras, temperatura de água 

escaldagem, entre outros. A dinâmica do comitê ocorre com reuniões semanais com 

todos supervisores dos três turnos e seus respectivos braços direitos e operadores de 

máquinas e são trazidos a mesa, os pontos críticos onde devem mais atenção, 

surgindo discussões para padronização de metodologias. 

 
figura 24 - Reunião e apresentação do war room Salmonela para equipe corporativa. 
Fonte: O autor, (2018). 
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