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RESUMO

O presente trabalho foi realizado no periodo de 12 de maio a 12 de agosto de 2016,
totalizando 360 horas, na empresa Cooperativa Agroindustrial dos Produtores Rurais do
Sudoeste Goiano (COMIGO) sob supervisdo do Zootecnista Wilson Aparecido Marchesin
objetivando obter conhecimento e treinamento pratico na area de Nutricdo Animal,
através do acompanhamento dos trabalhos eda rotina das etapase técnicas para
producdes de racdes extrusadas, peletizadas, fareladas e trituradas desde o recebimento
da matéria prima até a estocagem de produto acabado para carregamento. De acordo
com o observado nesse periodo podemos concluir que o conhecimento da composi¢ao
bromatolégica dos nutrientes, da sua qualidade e do seu processamento, sao

fundamentais para a producdo de uma racao de qualidade.

Palavras-chave: avaliagdo bromatoldgica, fabrica de ra¢do, umidade, granulometria.
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1. IDENTIFICACAO

Saulo Duarte de Oliveira, filho de Eliane Pereira Duarte de Oliveira e Sebastido de
Oliveira, natural de Goiania—GO, nascido em 14/09/1991. Cursou o 1° e 0 2° grau no
Colégio Olho Vivo localizado em Aparecida de Goiania. Em 2009 ingressou no Curso
de Zootecnia da Universidade Federal de Goids — Regional Jatai, de onde obtera o
titulo de Bacharel em Zootecnia em 2016.

2. LOCAL DO ESTAGIO

O estagio foi realizado na empresa Cooperativa Agroindustrial dos Produtores
Rurais do Sudoeste Goiano (COMIGO), na unidade industrial das Ragbes COMIGO,
localizada na Rodovia BR-060, km 389, Rio Verde, Goias, Brasil.

A Fabrica de Ragbes COMIGO, que comecou a operar em 1992, foi escolhida
para a realizacdo do Estagio Curricular Obrigatério, por ser uma empresa regional
produtora de alimentos para produgdo animal com grande potencial de producéo,
podendo assim mostrar a rotina e as praticas desde o recebimento da matéria prima até a
estocagem de matéria acabada.

3. DESCRICAO DO CAMPO DE ESTAGIO E DAS ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

A Fabrica de Racdes COMIGO possui duas plantas estruturais de producéo,
localizadas no mesmo endereco, distanciadas em, aproximadamente, 200 metros. Tem
capacidade de producdo total de 110 toneladas/hora. Nesse total, computados mais de
95 formulacdes diferentes em formas (peletizadas, extrusadas, farelada e trituradas) e
para atender varias espécies (bovinos, aves, suingos, equinos, ovinos, caprinos, coelhos,
cées, peixes) em diferentes fases de produgéo.

Na fabrica utilizam-se produtos dos cooperados, tais como: milho, sorgo, 6leo de
soja, farelo de soja e casca de soja peletizada. Os demais componentes utilizados sao
adquiridos no mercado.

A fabrica | produz ra¢gBes para ruminantes e para algumas férmulas de ra¢gfes de
equinos. A fabrica Il, local de realizacdo do estagio, produz racdes para animais nao
ruminantes, devido isso, ndo ocorre a utilizagdo de nitrogénio-ndo-proteico (ndo utilizado
na nutricdo de ndo ruminantes devido ndo ser aproveitado), e ha utilizagdo de produtos
de origem animal (farinha de visceras, farinha de carne e ossos 40% e 50%, farinha de

sangue, 6leo de visceras de peixes e farinha de penas), produtos nao autorizados para



nutricdo de ruminantes. A fabrica Il produz ragbes para equinos, coelhos, aves (galinhas
poedeiras, avestruz, codornas e frango corte), caes e peixes. A divisdo das rac¢des entre
as duas fabricas visa evitar contaminacdes cruzadas.

A equipe técnica da fabrica Il € composta por 110 funcionarios sendo um (01)
encarregado da féabrica, uma (01) encarregada do controle de qualidade, um (01)
encarregado das matérias primas. Esses funcionarios trabalham apenas no horério
comercial (das 7h50min até as 17h00min). Os demais funcionarios trabalham em dois
(02) turnos: das 5h40min as 14h00min e das 14h30min as 22h00min. Em cada turno
trabalham 51 de funcionérios sendo dois (02) encarregados da coleta e analise de
racdes, um (01) encarregado da sala de comando (“operacdao de todo o maquinario”),
dois (02) encarregados da manutengdo dos maquindrios, quatro (04) operadores de
empilhadeiras e os demais, embaladores e auxiliares de servigos gerais.

A fabrica Il é dividida nas &reas: Portaria (apresentacdo da nota fiscal da carga e
coleta de amostra para andlise), balanca (conferéncia do peso da carga), Moega
(descarregamento de macroingredientes — farelo de trigo, farelo de arroz, farinha de
carne e ossos, farinha de penas, farinha de visceras, farinha de sangue, acgucar,
protenose, calcario; Armazenagem (sdo 27 silos de matéria-prima, com capacidade de
oito ate 30 toneladas cada. Os caso de ingredientes a granel como farelo de arroz, os
sacos sdo descarregados e empilhados sobre paletes, no setor de armazenamento),
Moinho, Mistura (misturador com capacidade de 4 toneladas/batida, potencial de
producdo de 60 toneladas/hora e a mistura de ingredientes é totalmente automatizada),
Processamento da racdo (peletizacdo, extrusdo), Armazenagem da racao pronta (6 silos
para carregamento de ragbes a granel, com capacidade de 8 toneladas cada) e
Expedicéo.

No periodo acompanhado, a fabrica Il passava por freqientes auditorias internas,
pois estava sendo preparada para obtencdo do selo de qualidade ISO.

Durante o estagio foram executadas, sob supervisdo da responsavel pela
gualidade das racdes, a Eng? de Alimentos Anna Beatriz, as atividades de recebimento
de matérias-primas, analises sensoriais, analise de granulometria e umidade das
amostras de contra prova; liberacdo de ragbes a granel e ensacadas para o
carregamento, acompanhamento antes e apds o0 ensaque e também vistoria na sala de

comando para conhecimento sobre a estrutura e o funcionamento da fabrica.



Tabela 1. Atividades desenvolvidas durante o periodo de Estagio Curricular
Obrigatério (de 12/05 a 12/08/2016), na Fabrica de Ragbes COMIGO,

Rio Verde, GO
Atividade Carga Horaria (%)
Recebimento de matérias-primas 10,0%
Analises sensoriais 13,3%
Andlise de granulometria 13,3%
Andlise de umidade de contra prova 13,3%
Liberacdo de racbes 20,0%
Acompanhamento antes e apds o ensaque 15,1%
Vistoria na sala de comando 5,0%
Participacdo em Cursos e Treinamentos 10,0%
Total 100,0%

4. Descricao das atividades desenvolvidas

4.1. Controle de qualidade

Controle de qualidade sdo medidas adotadas por organizacdes de diferentes
segmentos em todo mundo para definir padrées em procedimentos, politicas e acdes, de
maneira uniforme. E um sistema que considera o grau de satisfacdo do consumidor,
acionistas, funcionarios, fornecedores e sociedade, como um todo (ARRIEL, FIRMINO e
SILVA, s/d), seguindo Lei n° 6.198 de 26 de dezembro de 1974. Segundo Butolo (2010),
um dos maiores desafios enfrentados pelos profissionais € o controle de qualidade dos
ingredientes destinados a alimentacdo animal, pois as contaminacbes desses
ingredientes s&o constantes e variaveis.

A liberacdo de qualquer produto na fabrica Il s6 é realizada ap6s aval do Controle
de Qualidade, setor responsavel pela analise criteriosa da materia prima e do produto
acabado.

O controle de qualidade é responsavel por acompanhar a limpeza semanalmente.
Todas as segundas feiras ocorre a limpeza geral da fabrica e dos equipamentos
utilizados para fabricacéo e para garantia da integridade das materias primas e produtos
acabados.

Os procedimentos observados adotados pelo Controle de Qualidade da COMIGO,

Fabrica Il, sdo:



1) Recebimento da materia prima: € analisada a situagdo dos caminhdes nos quais séo
observados: limpeza e desinfecgcdo do caminhao e da carroceria integridade da lona e
embalagem dos produtos. Apds inspecdo visual do veiculo, se o mesmo apresenta
condi¢bes de fazer o transporte da materia prima sem risco a mesma. E realizada a
descarga na moega de recebimento de Grédos (Figura 1). Os caminhoes que nao se
encontram em condi¢cdes para transportar as materias primas, podem ser notificados ou
ate mesmo ter a carga recusada. Os caminhfes que estiverem fora dos padrdoes podem
danificar as materias primas atraves de contaminacdo por sujidades organicas como

fezes de roedores, aves, felinos.

Figural. Moega de recebimento de graos — Fabrica Il COMIGO.
FONTE: arquivo pessoal

A materia prima pode chegar em sacarias ou a granel. Em ambas, é identificada a
carga em lotes e procura-se fazer coletas de oito (08) sacos distintos para garantir
amostra mais homogeneas de toda a carga. A amostragem € realizada com calador ou

calador de profundidade e o material coletado é colocado em sacos plasticos
identificados com lote, nome da materia prima, fornecedor e quantidade. Em seguida séo



retiradas 800 gramas de amostras se a materia prima for de origem vegetal e 1.300
gramas se produtos de origem animal (farinha de sangue, farinha de visceras, farinha
carne e 0ssos, farinha de penas). A amostra coletada é subdividida, uma sub-amostra de
500 gramas segue para analises de granulometria e umidade, e entdo esta amostra é
armazenada no Laboratorio de Qualidade como (standart) por um periodo de 1 ano para
eventuais contras provas, e as outras 300 gramas sao enviadas para o laboratorio da
empresa onde se realizam as demais analises bromatologicas (umidade maéaxima,
proteina bruta minimo, extrato etéreo minimo, matéria fiborosa maxima, materia mineral
maxima, calcio maxima, fosforo minimo e NDT minimo). Os ingredientes de origem
animal séo retiradas 500 gramas para analises de salmonella (laboratorio tercerizado fora

da empresa).

Figura 2. Amostras standart armazenadas no Laboratério de Controle de Qualidade —
Fabrica Il COMIGO. FONTE: arquivo pessoal

Apenas ap0s a aprovacdo do Laboratorio de Qualidade (de umidade e
granulometria) € feita a descarga do caminhdo para o galpdo de materias-primas
(ingrediente em sacos) ou na moega (ingrediente a granel), de onde ser& transportado
para os silos.



No decorrer do estagio apenas uma carga de farelo de trigo ndo foi descarregada
devido o teor de umidade estar muito elevado (valor maximo aceito pela COMIGO ¢é 13,5
% e o valor da amostra foi de 16,0%).

A umidade é de extrema importancia, pois esta relacionada ao desenvolvimento
de fungos e bactérias, diminuindo assim o tempo de prateleira ou até mesmo
condenando o lote da racéo (BRITO, 2009).

Algumas materias primas como os graos de milho, sorgo e farelo de soja s&o
abastecidos por redlers oriundos de outros galpdes de armagenagem da propria

cooperativa. Esses ingredientes sdo analisados nos silos de origem diariamente.

2) Pesagem e Mistura: a fabrica Il é automatizada entdo, a sala de comando local de
onde se tem total controle de todos os redlers, silos, balangas, moegas, misturadores,
prensas, trituradores, extrusoras, secadores e resfriadores (Figura 3) recebe a ordem de
producdo, que contem a quantidade de cada ingrediente que a ragdo devera conter, e

entdo o ingrediente é pesado e lancado para os misturadores.

Figura3. Sala de comando — Fabrica Il COMIGO. FONTE: arquivo pessoal



Segundo Couto (2008) para a pesagem € recomendado checar a calibragem de
todos os equipamentos diariamente como garantia de maior precisdo e exatiddo da
quantificacéo dos ingredientes e assim fornecer alimento balanceado e maior garantia.

Apés a pesagem os ingredientes sao direcionados para a moagem, este processo
€ realizado em moinhos do tipo de martelo, onde o tamanho das particulas ficam
uniformes devido a retencdo de particulas maiores atraves de peneiras que deixam
passar apenas as particulas do tamanho selecionado, onde o tamanho da particula
desejado varia entre especies e categorias (ZANOTTO e BELLAVER, 1996).

Todos os dias, ap06s a troca de turno,os operadores sao responsaveis por verificar
0os moinhos,verificar as balangas e imas.e fazer os reparos necessarios. A limpeza dos
imas dos moinhos e das peneiras séo realizadas afim de evitar quaisquer riscos fisicos as
racoes, e a limpeza de todos os equipamentos é feito com jato de ar comprimido. Ha
possibilidade de encontrar gréos inteiros na ragao devido ao desgaste da peneira. Apos a
coleta, os objetos encontrados sao levados para o laboratorio de controle de qualidade e
sdo pesados e notificados nas planilhas para arquivamento, e entdo, eliminados. Para
evitar quaisquer contaminag6es com outros objetos a empresa possui como regulamento
ndo permitir a entrada de qualquer pessoa na dependéncias da fabrica com adornos

como pulseiras, colares, brincos, relogios e etc.

Figura 4. Moinhos — Fabrica Il COMIGO FONTE: arquivo pessoal



As peneiras para mensurar a granulometria das ragoes sao feitas de aro rigido em
latdo ou aco inox. As malhas sao fabricadas seguindo as normas ABNT, e cada uma tem
um tyler especifico. Tyler sdo malhas para passar a amostra e, quanto maior o tyler,
menor é a abertura. Cada ragdo possui um tamanho de tyler especifico para avaliar seus

devidos paramentros de finos presente na amostra.

Tabela 2. Quantidade méaxima de produtos retidos aceitaveis e seus respectivos tylers
(racbes COMIGO)

Apresentacao da racao Numero do tyler Valor retido no tyler (%)
Farelada 9
Peletizada 10
Triturada 8 20

As racdes extrusadas ndo passam pelo teste de granulometria devido ja serem
retirada antes de chegarem aos silos de ensaque, porém todo o processo de moagem €
acompanhado, pois uma ma moagem interfere drasticamente no processo de extrusao
fazendo com que ndo se consiga extrusar, pois a racdo com uma moagem de ma
qualidade ira apresentar variagcbes na aparéncia dos péletes, interferéncia na
durabilidade e densidades fisicas do produto final. No ponto de vista zootécnico, 0
principal motivo da moagem é propiciar ao ingrediente a maxima digestibilidade de forma
que satisfaca adequadamente o0s processos subsequentes da producdo de racles
(COUTO, 2008).

Automaticamente, os ingredientes moidos sdo encaminhados ao misturador (tipo:
horizontal, capacidade de batida: quatro toneladas/batida, tempo de batida de trés (3)
minutos para produtos sem 0Oleos e cinco (5) minutos para produtos com 6leos. A ragéo
gue deixa 0 misturador € a racao farelada, preparada por meio de moagem e mistura
homogénea dos ingredientes sem nenhum processo de umidificagdo, ficando em forma

de pé.

3) Processamento da ragcao pronta: ApOs o misturador, as racfes prontas seguem para
0s respectivos silos/processos: peletizacdo, peletizacéo e trituracdo e extrusao.

A peletizacdo é a aglomeracdo de particulas moidas e através de processos
mecanicos combinando pressao, umidade ate 18% e calor de 70 a 90°C, e é moldado em
forma de péletes (tubular). O calor e a umidade veiculados pelo vapor sao responsaveis
pela qualidade dos péletes que estd relacionada a durabilidade e estabilidade

apropriadas para o transporte e que satisfaca as exigéncias dos animais quanto a forma



e tamanho para cada espécie. Varios fatores podem afetar a peletizacdo, entre os quais
estdo: formulacdo da dieta, moagem (tamanho das particulas), umidade, prensa e
processos de resfriamento e secagem. O processo de peletizacdo ira reduzir os
microrganismos presentes nos ingredientes, a segregacdo dos ingredientes, e ira
aumentar a densidade da racgdo, proporcionando maior consumo de ragado, melhor
conversao alimentar, melhora da digestibilidade devido a melhor utilizacdo dos nutrientes
(PEISKER, 2006; LARA et al.,2008).

Figura 5. Peletizadora — Fabrica Il COMIGO. FONTE: arquivo pessoal

As racgOes fareladas sédo as racfes que foram peletizadas e entdo trituradas, ou
seja, ela passa pelo processo da peletizacéo e recebe as vantagens da peletizagéo e séo
fornecidos para animais que ndo consegue se alimentar de particulas grandes, como
pintinhos.

A extrusdo é um processo continuo no qual a matéria prima apos ser moida e
misturada é forcada ate ser comprimida e passar pelo canhdo extrusor em que a
temperatura pode chegar de 100 ate a 150°C, e por um molde ou matriz, em um
processo que passa por altas temperaturas e pressédo fazendo com que a agua ndo entre
em estado de ebulicdo fazendo com que a racdo passe por cisalhamento, cozimento e
modelamento. Este processo modifica mais profundamente os ingredientes e a estrutura
dos produtos como exemplo a gelatinizagdo do amido, destruicdo de fatores
antinutricionais, desnaturacdo de proteinas e expansdao do material devido sua
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temperatura ser bem elevada. Ao contrario da peletizagdo a extrusdo procura expanséo
dos produtos e em consequéncia o peso do produto acabado é menor, enquanto o peso
do produto acabado da peletizada é maior (THAKUR e SAXENA, 2000; GUY, 2002;
FELLOWS, 2000; BUTOLO, 2010).

Segundo Butolo (2010) a qualidade final da racdo depende da eficiéncia do
controle de qualidade, que pode ser dividido em trés areas distintas: controle da
formulacéo, dos ingredientes e no processo de producdo. Os procedimentos adotados na

fabrica Il sdo forma eficiente de garantir a qualidade final do produto.

4.2. Boas praticas de fabricacao

As Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) abrangem um conjunto de medidas que
devem ser adotadas pelas industrias de alimentos e pelos servigos de alimentagéo, a fim
de garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos alimentos com os regulamentos
técnicos (ANVISA, 2016). MORAES (2002) afirma que o monitoramento da qualidade das
ragdes produzidas (BPF) faz parte de um complexo sistema de garantida de qualidade.

O controle de qualidade da fabrica Il possui algumas rotinas de trabalho, como:
analisar toda matéria-prima que chega e analisar toda a racdo antes de serem
ensacadas, pelo menos a cada batida, conferindo umidade e a granulometria das
mesmas. A cada 150.000 kg de uma mesma racéo produzida deve-se fazer amostragem
de 300 gramas, encaminhada para o laboratério externo para fazer analise bromatoldgica
e entdo conferir com os niveis de garantia do produto.

A granulometria da racdo é analise feita para garantir que o0s animais na
propriedade procurem nado fazer uma alimentagdo seletiva dos alimentos, e com isso
evita-se o desperdicio. E assim agregando valores ao produto (COUTO, 2008).

Na fébrica Il s6 ocorre o carregamento se houver liberagdo do produto através do
responsavel pelo controle de qualidade no qual, deve descrever todos os parametros
analisados e exigidos pelo sistema, que sao umidade, granulometria, odor e cor, onde as
analises de cor e odor sdo realizados por analise sensoriais “o analista observa com o
sistema visual e olfativo”. SO entéo, a racéo € liberada para carregamento.

O controle de qualidade também possui papel importante nas dependéncias do
galpdo de produtos acabados. Pois é responsavel por ndo deixar o carregamento de
sacarias rasgadas, sujas, ou seja, com problemas visiveis. Devido a isso o controle de
qualidade é responsavel por fazer vistorias dos paletes, pisos, locais de armazenagem

das racdes e entdo relatar todos os problemas ao encarregado do setor.
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Para Butolo (2010) os principais riscos a serem prevenidos na armazenagem € o
acondicionamento dos ingredientes em armazéns ou silos. Em condi¢cdes de baixa
aeracdo. Couto (2008) lista as cinco regras do armazenamento bem sucedido como:
limpeza periddica geral dos silos e equipamentos; realizacdo de pré limpeza e
classificagdo do grao para garantir produtos de melhor qualidade nutricional; Umidade do
gréo entre 12 e 13%; somente descarregar o produto apds a avaliagcdo e autorizagdo do
laborat6rio de controle de qualidade e monitorar constantemente o carregamento dos

silos e inspecionar durante o periodo de armazenamento.

Foi observado, no setor de produtos acabados, durante o periodo de Estagio
problemas com as empilhadeiras, que trafegavam em alta velocidade e os colaboradores
gue operavam essas maquinas dirigiam com falta de atengéo, danificando as sacarias e
as ragoes, foi relatado ao encarregado e o problema foi resolvido no dia seguinte através

de reunido e treinamento da equipe.

Figura6. Armazém de produtos acabados — Fabrica Il COMIGO. FONTE: arquivo

pessoal.
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5. Conclusao

O Estégio permitiu o acompanhamento da rotina de fabricagdo de ragbes. Dando
énfase na producédo, desde auditorias de boas praticas de fabricacdo, descarregamentos
de matérias primas, praticas de fabricacdo, linhas de producéo, cuidados do controle de
gqualidade com o0s equipamentos para evitar futuros problemas e isso possibilitou a
conciliagdo dos conhecimentos tedricos adquiridos na Universidades com a préatica na
Fabrica e entdo vivenciar a realidade de uma fabrica de grande porte. O Est4gio foi de
grande valia para minha vida pessoal e profissional devido ser um grande complemento

para minha formacado académica.
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