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1. INTRODUCAO

O controle de qualidade (CQ) de uma industria é responsavel pela eficiéncia e
bom funcionamento da cadeia produtiva assim como visa garantir a qualidade do fluxo
de produtos na empresa, sendo eles matérias-primas ou produtos acabados. Afim de
atender as demandas do mercado que se torna cada dia mais competitivo e exigente, as
empresas buscam atender o padrdo de qualidade exigido pelo mesmo. Esse aumento na
exigéncia por parte dos consumidores se da, em parte, devido a maior facilidade ao
acesso a informacédo que foi ocasionado pelo advento da tecnologia que os possibilita
maior acesso a informacg6es, assim como a crescente preocupagdo com a salude e 0 bem-

estar dos animais, sejam eles de companhia, lazer ou consumo ( KLEIN, 1999).

Para fixar-se no mercado, as empresas precisam garantir as certificacOes
exigidas pelo ministério da agropecuaria. Além da inovacdo € necessaria que 0s
processos fabris acompanhem o desenvolvimento tecnoldgico e garantam maior
diversidade de produtos comercializados, garantam a salde e 0 bem-estar dos animais,

respeitando, sobretudo, as leis ambientais (FAO, 2006).

Através de analises fisicas, quimicas e bioldgicas, o CQ garante que as matérias-
primas adquiridas estejam dentro dos padrdes de qualidade minimas, garantindo assim a
elaboracdo de racfes de qualidade, tanto fisica, sanitaria e que atendam as exigéncias
nutricionais de cada espécie em suas diferentes fases de criagdo (PEREIRA, 2010).

Para que esse padrdo de qualidade seja atendido € necessario que a empresa
fornega equipamentos, palestras, treinamentos e conscientizagdo da importancia de
manter os produtos de acordo com os niveis exigidos pelos 6rgéos fiscalizadores a seus
funcionarios. Os funcionarios devem estar instruidos para realizarem os procedimentos
corretos de acordo com sua funcdo. Sendo assim, no recebimento de uma carga de
materia-prima, por exemplo, deve-se primeiramente realizar todas as analises, caso ela

ndo esteja dentro dos parametros estabelecidos, deve ser devolvida.

Desse modo, torna-se vital controlar os riscos e fazer um controle rigoroso dos
pontos criticos assim como realizar as analises com seriedade e comprometimento. De
acordo com Santos (2003), quando ocorre uma quebra nesse processo de producao gera-

se insatisfagdo de clientes tendo como consequéncia perdas econdmicas & empresa.
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2. DESENVOLVIMENTO

2.1.Local

O estagio foi realizado no setor de controle de qualidade da fabrica de racéo do
grupo Neovia (figura 1), localizada em Tiima, Sdo Lourenco da Mata em Pernambuco
na rodovia PE-005. O grupo foi criado em 1954, inicialmente chamando-seGuyomarc’h.
Em 1988 foi criado o Guyomarc’hNutritionanimale, em 2001 o Guyomarc’h torna-se
Evialis e houve a criagdo do grupo InVivo. Com o passar dos anos, o grupo foi fazendo
novas aquisi¢fes e em 2016 ocorreu a aquisicdo da Agroindustria (It&lia) e da Popular
Feedmill Corporation (Filipinas) e da Nutrizon (Brasil), entre outras 7 aquisicOes e

firmaram-se parcerias com a Olam (Nigéria) e a Unibait (india) e a partir dai a InVivo

NSA se tornou Neovia.

Neovia:Invivo'Nutricao Animal
PIXETE s

o : PARQUE
?lyMA" s CAPIBARIBE

NOVA'TIUMA MURIBARA

s

S . Google™

Figura 1: Localizacéo eogréfica da fabricaNeovia através do Google Earth.

Por se tratar de uma multinacional, sua sede se encontra na Franca e suas
unidades sdo distribuidas mundialmente. No Brasil, existem 13 empresas pertencentes
ao grupo, onde sua sede estd implantada na unidade de Paulinia, em Sdo Paulo. A

unidade localizada em Tilma possui duas fabricas, que sdo a Presence® e a Socil®.

As fabricas produzem ragéo de peixe, camardo, ruminantes, aves e pet, alem das
racOes também produzem nucleos (premix). Apesar de produzir ragdes para diferentes
espécies, a principal producdo da fabrica é racdo de peixe e camardo, que Ssdo

produzidos pela Socil® e Presence®, respectivamente.
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O controle de qualidade da fabrica fica localizado estrategicamente em um
ponto central com acesso facilitado as duas fabricas, para facilitar o fluxo dos
caminh@es de matéria-prima apds a liberacdo da carga.

2.2. Ragdes Produzidas

A fabrica possui uma producdo bastante diversificada, produzindo desde
premixa racfes para animais de companhia e animais de producdo. As fabricas
pertencentes a unidade de Tiuma garantem uma ampla variedade de produtos
produzidos.

A Presence® € a fabrica responsavel pela producdo de racdo de camardo, e com
a marca Aqua® produz racdo para a fase inicial, juvenil e engorda, produzindo para
mercado produtos da linha Density®, Camanutri® e Aquabalance®, que sdo produtos
balanceados para as diferentes fases de desenvolvimento dos camardes. Ainda na
Presence® é produzida ragdes para animais ruminantes; produz racfes para gado de
corte e de leite, produz ragdo para pequenos ruminantes (caprinos e ovinos) e  possui
uma linha de producdo de ragdo de aves, coelhos e suinos, com racdes diferenciadas

para cada fase de producéo.

A Socil® produz uma linha completa para equinos com os produtos Equitech®,
Corcel® e Essence® que compdem uma linha 8 de ra¢bes para equinos de diferentes
atividades, desde potros até cavalos de vaquejada além disso é produzida racbes pra
aves, suinos e coelhos e para producdo caseira e profissional, uma linha de racdo de
peixes, com uma variedade de racdes para fases e espécies diferentes, e produz a linha
para equinos denominada Triumph®.

3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS DURANTE O ESTAGIO

O Estagio Supervisionado Obrigatorio foi realizado no periodo de 01 de outubro
de 2018 a 14 de dezembro de 2018. O horario estabelecido para o cumprimento do
estagio curricular iniciava as 07 horas com término as 13 horas, totalizando 30 horas

semanais e ao final do periodo totalizou 330 horas.

O estéagio foi realizado principalmente dentro do setor do controle de qualidade,

com excegdo as visitas aos armazéns e acompanhamento dos processos de produgéo de
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racdo. A tabela abaixo contém as atividades realizadas e o tempo empregado para cada

atividade.

Tabela 1. Atividades desenvolvidas durante o Estagio Supervisionado Obrigatério

AIVIDADES DESENVOLVIDAS CARGA HORARIA (HORAS)
Acompanhamento de processos de producédo 60
Analises de produtos acabados 150
Recebimento de matéria-prima 120

Total 330

A fabrica é dividida em areas como: portaria (apresentacdo da nota fiscal e
coleta de amostra para analise), balanga para conferéncia de peso presente na nota
fiscal, moega para descarregamento dos macroingredientes e armazenagem em silos
para uso imediato ou a longo prazo, dependendo do ingrediente. No caso dos
microingredientes o descarregamento é feito por empilhadeira de sacarias e

armazenados em paletes.

O trabalho realizado na empresa Neovia esta praticamente ligado a todo o
controle de qualidade dos ingredientes, qualidade na amostragem, analise tecnificada
com o NIR, controle de umidade, estabilidade (racdo de camardo), flutuabilidade (ragé&o
de peixes), tamanho de particula, densidade e classificacdo do milho. Qualidade de
armazenamento, mistura, peletizacdo, extrusao, indice de Durabilidade dos pelétes (PDI
- PeletsDurability index), expedicdo, transporte, descarga no silo para no fim garantir a
qualidade da racdo. Mensalmente sdo encaminhados para laboratorios externos amostras
dos ingredientes e do produto para analises bromatologicas como granulometria e

densidade, e de qualidade: teor de proteina, extrato etéreo, umidade, dentre outras.

3.1. Boas Praticas de Fabricacéo

De acordo com o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA,
2007), boas préticas de fabricagdo podem ser definidas como um conjunto de medidas
higiénicas, sanitarias e operacionais realizadas em todos os processos de producéo.
Desde o recebimento de matérias-primas até a expedicdo do produto acabado. Esse
conjunto de técnicas possuem como objetivo garantir a qualidade dos produtos

destinados a nutri¢do animal.
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As BPF de modo geral, atuam para suprir as exigéncias tanto do mercado
quando da legislagdo brasileira. A quebra desses protocolos, além de gerar perdas
econdmicas devido a insatisfacdo dos clientes, pode gerar multas e até mesmo o
fechamento da unidade. Sem contar que uma falha no processo de producéo das ragdes
pde em risco, de forma direta, a vida e a salde de rebanhos e animais de companhia e

indiretamente, a vida do homem.

De acordo com MAPA, o conjunto de BPF incluem higiene das instalagdes;
fazendo-se necessario o controle de pragas, roedores e animais, sejam eles domésticos
ou silvestres, funcionérios treinados e com o0 uso de equipamentos de protecdo
individuais, selecdo da matéria-prima de qualidade que atenda aos niveis minimos e
méaximos dos ingredientes. Além disso, é imprescindivel que haja o registro dos
processos de fabricacdo e sua documentacdo para facilitar a rastreabilidade dos

produtos.

Seguindo as orientacdes, todas as instalacdes da fabrica passam por limpeza
periddica, e todos 0s setores da mesma possuem um programa de controle de pragas e
animais sinantropicos. Todas as instalacbes possuem iscas externas para controle de

roedores, incluindo os setores administrativos.

Todos os funcionarios e estagiarios passam por uma integracao, na qual recebem
informacdes a respeito das normas vigentes, incluindo utilizagdo dos equipamentos de
protecdo individual, higiene pessoal, conduta no local de trabalho, visando o bem-estar
individual e coletivo. Os funcionarios que comandam as maquinas e computadores
dentro da producdo, passam por treinamentos periddicos e uma vez por més,
funcionarios escolhidos ao acaso, respondem a perguntas com o intuito de mensurar o

guanto eles seguem e estdo cientes das normas seguidas.

A empresa possui um banco de dados, com as informagdes dos produtos
acabados e matérias — primas. Esse banco de dados contém data de fabricacdo e
recebimento, lote, dados das andlises realizadas, além da amostra arquivada. Esses
registros auxiliam no rastreamento dos produtos em caso de reclamacdes por parte do
cliente, podendo assim ter como garantir a qualidade do produto que foi comercializado.
Como forma de garantir a qualidade das matérias primas, todas as empresas cadastradas
como fornecedores devem mandar um laudo laboratorial do produto enviado, para ser

comparado com os resultados obtidos no controle de qualidade.
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O uso dos equipamentos de protecao individuais (EPI’s) ¢ obrigatorio e ¢
constantemente vistoriado, para garantir que todos fagcam o uso completo dos EPT’s. Os
EPI’s obrigatorios sdo: Capacete, bota de protegdo, luvas, protetores auriculares, 6culos
de protecdo e touca. Para circular de um setor para outro é obrigatorio apenas o uso do
capacete e da bota. Para entrar dentro das fabricas e dos armazéns é necessario 0 uso

completo dos EPIs.
3.2. Controle de qualidade

O controle de qualidade de uma empresa visa garantir que seus produtos
atendam os pardmetros exigidos pelos 6rgaos de defesa dos consumidores. De certa
maneira é uma forma de medir o sucesso obtido na padronizacao dos produtos, estes por

sua vez, quando atendem as exigéncias, estdo aptos para serem vendidos.

Este setor possui ligacdo direta com todos 0s outros setores da empresa, pois
através dele as matérias-primas sdo selecionadas; essa escolha é determinante na
qualidade e manutencdo do produto final. Diante disso, o controle de qualidade fica
responsavel por fornecer as informagdes sobre as matérias-primas e auxiliar na tomada

de decisao.

O controle de qualidade da Neovia conta a com a presenca de seis funcionarios,
que sdo responsaveis pela analise das matérias-primas e dos produtos acabados, desses
seis funcionarios todos os dias um representante do setor participa de uma reunido
(Guemba) com o0s outros setores da empresa, onde leva informagdes adquiridas
diariamente das andlises realizadas no setor. Este controle deve ser aplicado em todas as
etapas do processo, incluindo, segundo Paranthaman (1990), o recebimento de matérias-
primas, o0 processo de transformacdo em si e os produtos acabados destinados ao

consumidor.

Sendo considerado um dos setores de maior importancia em uma fabrica de
racdo, o controle de qualidade dos ingredientes tem que obrigatoriamente estar dentro
dos padrdes pré-estabelecidos pela empresa, uma vez que uma quebra nesse padrdo de
qualidade acarretara distarbios nutricionais para 0s animais assim como trarad prejuizos

financeiros para a empresa.

Objetivando erradicar esse tipo de problema, a empresa conta com um banco de

dados que € atualizado diariamente pelo controle de qualidade, com o auxilio de
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ferramentas computacionais como, planilhas corporativas de softwares como por
exemplo o Cockpit®. Essas informacdes sao disponibilizadas na rede por outros setores,
inclusive o financeiro, que € o responsavel pela compra dos ingredientes utilizados na
formulacdo das racoes. Essa troca de informacdes permite a resolucdo de problemas

relacionados a producdo em tempo habil.

Os registros e as informacbes estdo dentro dos Procedimentos Operacionais
Padrdo (POP), que é claro e conciso e tem como objetivo estabelecer as devidas

instrucdes sequenciais para operacdes rotineiras e especificas em cada setor.

Em cada setor que compreende o ciclo de producdo da fabrica foram
disponibilizados, manuais com os POP’S para facilitar a consulta e garantir a qualidade

do processo. Os pontos principais dos procedimentos operacionais padrdes (POP) séo:
a) Qualificacdo de fornecedores e controle de matérias-primas e de embalagens;

b) Limpeza/Higienizacdo de instalagdes, equipamentos e utensilios: o objetivo desses
conjuntos de procedimentos é manter a fbrica em bom estado de conservagdo no que
diz respeito a limpeza e higienizacdo das areas e equipamentos utilizados na mesma.
Onde ocorre a remocdo de qualquer tipo de residuo indesejavel e posteriormente a
desinfeccdo por meio de agentes quimicos ou fisicos com a finalidade de diminuir a
populacdo de micro-organismos e que a0 mesmo tempo 0 uso desses métodos nao traga

contaminacdes aos ingredientes e/ou racGes presentes no local;

c) Higiene e satde do pessoal: alguns simples, como por exemplo, tomar banho com
sabonete neutro, manter os cabelos lavados com shampoo sem cheiro, manter as unhas
limpas e cortadas, estar ( no caso dos homens) com a barba feita e sem maquilagem (no
caso das mulheres) assim como é terminantemente proibido o uso de esmaltes nas

unhas;
d) Potabilidade da dgua e higienizacdo de reservatorio;
e) Prevencdo de contaminacdo cruzada,

f) Manutengéo e calibragcdo de equipamentos e instrumentos: estes procedimentos sdo
feitos de acordo com as especificidades de cada equipamento, as balancas de umidade,
por exemplo, é raro que haja a necessidade de manutencdo. Em contrapartida o NIR é

um equipamento extremamente sensivel tanto a temperatura quanto ao manuseio sendo
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necessaria a manutencdo em um menor espaco de tempo, além disso, faz-se necessaria a

calibracdo desse equipamento diariamente.

g) Controle integrado de pragas: que é realizado através de uma empresa terceirizadas,
além disso as fabricas possuem uma ela que impede a entrada de aves silvestres e

roedores;

h) Controle de residuos e efluentes: com o objetivo de estabelecer procedimentos para o
manejo e controle de efluentes nocivos e reciclagem com a finalidade de minimizar o
volume de residuos e efluentes perigosos causadores de impactos ambientais que séo
resultantes das atividades fabris de acordo com os Orgdos Ambientais Federais e
Municipais. E uma atividade desenvolvida em todas as areas da fabricas considerando
que durante todo o processo de fabricacdo de racdes ha a geracdo de residuos sejam eles

NOCivoS OuU N3o;

i) Programa de rastreabilidade e recolhimento de produtos (Recall): através de um
conjunto de processos que sdo registrados e colocados de forma imediata no sistema é
possivel fazer a rastreabilidade de cada componente de cada uma das ragdes.

3.3. Recebimento de Matéria-Prima

Na portaria da fabrica é realizada a apresentacdo da nota fiscal e é realizada a
pesagem da carga (figura 2). Se o peso corresponder com o informado pelo fornecedor,
a equipe da portaria lanca as informacGes no sistema (Core Builder), que
automaticamente manda um e-mail para o controle de qualidade e disponibiliza as
informacBes para consulta no sistema. Apds isso, a nota fiscal é direcionada para o
controle de qualidade, para a liberacdo no sistema e assim a carga descer para as

proximidades da fabrica e coleta da amostra.
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Figura 2.: pesagens da carga ao passar pela pfté{ria.

3.3.1. Coleta e Analise das Matérias-Primas

Os macroingredientes passam por andlises antes do descarregamento na moega
dentro da empresa. Essas analises auxiliam no controle da qualidade dos
macroingredientes e do produto, e também servem como parametros para manter ou nao
o fornecedor. Os macroingredientes recebidos com maior frequéncia sdo: milho, farelo

de soja e farelo de trigo.

Milho: O caminh&o vai para a recepcdo da fabrica de ragdo e aguarda a coleta
de quatro amostras por caminh&o através de um calador pneumatico, essas amostras sao
eventualmente divididas entre o tamanho da carroceria do caminhdo. O peso total de
retirada da amostra de cada caminhdo varia entre 3 a 4 kg. Essa amostra € levada para o

controle de qualidade, onde seré feita a sua classificacao.

Na amostra sdo analisadas a densidade da amostra, umidade (medida através de
uma Balan¢a Determinadora de Umidade de Gréos), impureza, quebrados, ardidos e 0s
fungados. Os valores sdo anotados e comparados com o stand de exigéncia presente na
empresa. Uma pequena quantidade da amostra é moida e passada por uma peneira de 18
mm.
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Em seguida a amostra € colocada dentro de uma célula onde sera escaneada no
NIR, gerando curvas para realizacdo das analises bromatoldgicas. Essa avaliagdo é
importante e passa informac@es precisas de indice de proteina bruta, energia e extrato
etéreo. Os resultados sdo arquivados pelo laboratério e consequentemente obtém-se um
historico do fornecedor. Enquanto acontece as analises do milho, os caminhdes passam
pela balanca onde as notas sdo conferidas e apos a liberacdo sdo direcionados até a

moega, para descarregamento e posterior armazenamento no silo.

Os outros macroingredientes de origem vegetal como farelo de trigo, farelo de
soja e farinha de trigo sdo medidas as umidades, feito o teste de peneira e as analises
bromatoldgicas no NIR. Dentro da fabrica existe um fluxo constante de farinhas de
origem animal, podendo chegar a mais de 100 toneladas por dia. Essas farinhas vém de
fornecedores diferentes, por esse motivo todas passam por analises de granulometria e

analise bromatoldgica no NIR.

Dentre estas farinhas destacam-se: Farinha de visceras e Farinha de penas: A
coleta da farinha de viscera é feita direto do caminhdo com um calador manual. E,
verifica-se a sua Umidade na Balanca Determinadora de Umidade e logo ap6s uma
pequena amostra é peneirada e encaminhada para a leitura bromatoldgica no NIR. Os
valores de proteina, energia e extrato etéreo sdo analisados, identificados e arquivados

pelo Laboratdrio.

A Farinha de Pena também é coletada amostras diretamente do caminhdo. Dessa
amostragem € feito a Umidade de cerca de 10 gramas, em seguida € peneirada e
colocada dentro da célula onde serd lida pelo NIR e observado os seus valores
bromatoldgicos, essa farinha também passa pela analise de granulometria e densidade,
para determinar se atende aos valores padrdes adotados pela fabrica. S6 apds essas

analises, a carga é liberada para descarregamento.

Farinha de carne e o0ssos: é um ingrediente de alto valor bioldgico e é de origem
bovina. A amostragem é feita da mesma forma que a da farinha de visceras e de pena. E
retirada direto do caminhdo com um calador manual, tomando cuidado para néo retirar
uma amostragem Umida. Essa amostra passa pelo teste de Umidade e consequentemente
pelo NIR. Além disso, essa farinha também passa pela analise de granulometria, em

peneiras de 7 e 12 mm.
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A farinha estando dentro dos parametros adotados pela empresa, apos as analises
é liberada para a pesagem e o descarregamento. Caso ndo atenda as exigéncias e 0s
niveis permitidos a carga retorna para o fornecedor. Os niveis permitidos para cada
matéria-prima estdo catalogados em um stand que fica disponivel no laboratério de

analises fisicas do controle de qualidade.

Em todo o periodo do estagio foi observado que as farinhas de visceras, penas e
a de carne e o0ssos atenderam perfeitamente os padrdes utilizados pela Neovia, sendo

assim nenhuma carga foi devolvida ao fornecedor.

Outros ingredientes: Os microingredientes sdo tdo importantes quanto 0s
macros, porém possuem suas pequenas diferencas, como exemplo, na quantidade
agregada a mistura e composicdo da racdo. Esses ingredientes sdo facilmente
encontrados no mercado. Existem véarias marcas e por esse motivo tem um mercado
altamente competitivo. O que faz com que o responsavel pela compra desses

ingredientes deve sempre estar atento a valores e qualidade desses produtos.

A compra e estocagem dos mesmos varia muito de acordo com o espaco fisico
para armazenagem, quantidade em estoque, necessidade desse ingrediente pelo
formulado da racdo, preco e meta didria de quantidade em toneladas de racdo. Os
produtos sdo devidamente empilhados e identificados para uso imediato, e diariamente é
conferida a quantidade utilizada, e feito a conferéncia do estoque.

Os ingredientes liquidos como o 6leo de peixe e 6leo de soja degomado sdo
feitas analises sensoriais (odor, coloracdo, textura) comparados com o quadro de
amostra e apés liberacdo sdo armazenados em tanques fora da fabrica. O melago € o
unico ingrediente liquido que além da anélise sensorial € medido o brix e s6 entdo é

armazenado em tanque.

Todos os resultados das analises realizadas nas matérias-prima e no produto
acabado sdo digitados em uma planilha, e a mesma é enviada para os outros setores da

fabrica para que haja a correcéo de algum procedimento caso seja necessario.

Apos o a liberagdo da carga os caminh@es sdo direcionados até a moega para
descarregamento dos macroingredientes e armazenagem em silos para uso imediato ou a
longo prazo, dependendo do ingrediente. No caso dos microingredientes o

descarregamento € feito por empilhadeira e armazenados em paletes.



21

3.3. Processos de producéo

Durante o estagio foi possivel acompanhar o processo de producao da fabrica,
que conta com um sistema computadorizado que comanda 0s processos de mistura,
batidas, moinho e ensaque. A peletizadora e extrusora passaram por manutencao
durante o periodo em que estive acompanhando o processo de producdo, para garantir
que ndo haja falhas durante o processo. Toda a racdo produzida na fabrica é formulada

na sede em Sao Paulo.

Na fébrica o tipo de moinho adotado é o de martelo. Esse equipamento possuli
vantagens e funciona, promovendo a reducdo do tamanho das particulas dos grdos por
impacto dos martelos com o produto que entra no moinho. Esse € um moinho
automatico, facil instalacdo e de ajuste da granulometria, faz a moagem de produtos
grosseiros e de aspecto fibroso, e s6 requer um operador para operar sistema.

Todo o equipamento € automatizado. A principal desvantagem desse tipo de
moinho é o alto consumo de energia elétrica. Milho, soja, farelo de trigo, farinhas de
origem animal, todos esses macroingredientes passam juntamente pelo moinho martelo

antes de cairem no pulmao superior do misturador.

O processo da mistura é sem duvida alguma uma etapa de grande importancia
na composicdo de uma dieta de qualidade. A qualidade desse processo depende de
varios fatores a serem observados e comprovados através de analises periodicamente. O
tipo do misturador, o tempo da mistura, 0 modo da mistura, o tamanho da particula,
todos esses fatores devem estar equilibrados e regulados para que a mistura saia do
modo em que a empresa espera (BASTOS, 2008).

A mistura na fabrica ocorre por etapas, onde primeiro faz-se a mistura dos
ingredientes secos durante aproximadamente 40 segundos, depois é realizada a mistura
dos ingredientes liquidos, pelo mesmo periodo de tempo, para por fim realizar a mistura

total durante dois minutos e finalizar a batida.

Na fabrica de racdo o processo da peletizacdo da racdo € intenso, a empresa
possui Varias linhas de racOes peletizadas, essas racoes possuem dimensdes diferentes, o
que faz com que a producdo seja intensa, para conseguir suprir a demanda da produgéo

exigida, chegando a produzir cerca de 40 toneladas de ragdo por dia por linha.



22

Para garantir a qualidade dos peletes produzidos, a fabrica optou por fazer o
teste de PDI por ser um teste simples. Coloca-se 0,5 kg somente de pelete integro em
um equipamento que faz uma simulacdo do ensaque e transporte até o armazém. Apds

essa simulacdo retira-se a amostragem do compartimento e é peneirado.

Logo apds se faz a pesagem novamente somente os peletes integros. Quanto
maior o valor do PDI, menor a porcentagem de finos. E em todas as analises realizadas
durante o estagio esse percentual foi esteve acima de 98%, 0 que nos mostra que 0s

peletes produzidos séo de qualidade.

3.3.1. Analise de qualidade dos produtos acabados

Durante a producdo da racdo, a cada produto finalizado € recolhida uma
amostra e deixada em um painel localizado dentro da producdo. Nas primeiras horas do
dia o funcionario responsavel recolhe as amostras das fabricas e leva para o controle de
qualidade. As amostras sdo de racdes fareladas, pellets, pré-pellets (ragdes de equinos
antes de ser adicionado melago), ragdes extrusadas e premix ( figura 3).

Figura 3.: Alguns exemplares de racdes produzidas na fabrica.

Todas as ragdes passam por anélise de umidade, que sdo realizadas na balanca
analisadora de umidade (figura4) e posteriormente analisadas no NIR ( figura 5) e
anélise de densidade ( figura 6). Para realizarmos esta analise a amostra deveria estar
em temperatura ambiente (20 a 25 °C), onde usamos uma proveta de 1000 mL, taramos
a balanca semi-analitica com a proveta de 1000 mL e preenchiamos com a amostra até a

marca. Apds anotarmos o peso da amostra, aplicAvamos os resultados na seguinte
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férmula: Densidade = (Massa (g) / Volume (mL). As maquinas medidoras de umidade

passam por um processo de calibragdo para diferentes particulas e ingredientes.

Figura 4.: Balanga semi-analitica usada na aferi¢do de umidade.

Figura 5. NIR



24

Figura 6.: Medic&o da densidade das ragdes

As racOes de peixe passam pela analise de flutuabilidade, que consiste em
separar uma amostra de 100 unidades da racdo (Figura 7), em seguida € colocada em um
balde com 2 Litros de agua durante 20 minutos (Figura 8). Ao final dos 20 minutos,
conta-se quantas graos da racdo afundaram e calcula-se a porcentagem de racdo que

flutuaram.

Figura 7.: Ragdo para peixeFigura 8.: Andlise da flutuabilidade das ragées de peixe.

So é aceitavel que até 2% da racdo afunde, se o valor for maior que isso o
processo € refeito, se apds a repeticdo a flutuabilidade continuar abaixo de 98% havera
0 pedido de recoleta da amostra no armazém em todos os palets daquela racdo, que é
identificada no saco de amostra a data de producdo, o nimero de batidas e a versao e
repete-se a analise.  Se apés a repeticdo da analise a racdo ndo passar no teste de

flutuabilidade, pode se tomar duas medidas que sdo emitir um alerta para 0s



25

responsaveis da producdo, para localizar qual etapa estd ocorrendo falha e liberar a
racdo para a venda (em casos de ndo exceder muito o limite aceitavel), ou a racéo é
retida para ser triturada e reutilizada de em pequenas quantidades na producdo de novos

lotes de racdo.

Ao contréario da racdo de peixe, a racdo de camardo é uma ragdo que afunda
devido ao habito de alimentacdo do camardo, por esse motivo € necessario que a ragdo
ndo se desintegre rapidamente quando colocada na agua. Para isso € realizada a anélise
de estabilidade. Para essa analise pesa-se 25 gramas de amostra (figura 10), adiciona-se
100ml de &gua e coloca na mesa agitadora durante 30 minutos (figurall). Apds essa
etapa, leva-se a amostra para a estufa de circulacdo forcada a 130° durante 1:30h. Ap6s
a retirada da estufa, pesa-se a amostra e faz o calculo de estabilidade através da férmula:
[(Peso Peneira Cheia — Peso Peneira Vazia) * 400/100 — umidade].

Figura 9.: Pesagem de amostra.  Figura 10.: Amostras na agitadora.

Todo produto analisado é separado uma amostra de aproximadamente 100
gramas, identificado com data de producdo, codigo do produto, versdao, numero de
batida e o resultado de todas as andlises realizadas. Essas amostradas sdo arquivadas em
gavetas e permanecem durante o tempo de validade do produto, como uma forma de

garantia caso haja devolugdo dos compradores.

4. CONSIDERACOES FINAIS

A atuacdo de profissionais ligados a nutricdo animal torna-se a cada dia mais
solicitada no mercado seja ele no interno ou externo é necessario que o profissional de
Zootecnia esteja em constante atualizacdo levando em consideracdo que as empresas

buscam profissionais cada vez mais flexiveis e atentos a evolugdo que ocorre no
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mercado. Dessa forma, o profissional e as empresas devem manter uma linha ténue
entre o fornecimento de uma racdo de qualidade respeitando as exigéncias do publico

alvo e que ao mesmo tempo seja economicamente viavel.
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