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1. APRESENTACAO

A agropecuaria representou cerca de 21,6% do PIB brasileiro em 2017 (MAPA, 2019),
tornando o pais um dos maiores produtores agropecuérios do mundo. A producdo de grdos
teve grande expressdo nessa atividade, com 90.822.485,448 toneladas de milho-gréo e
103.739.460,431 toneladas de soja-grao produzidas no ano de 2017, segundo o IBGE. Assim
como a avicultura, que também contribuiu positivamente para a geracéo de renda, contando

com 1.453.644.824 cabecas de galinaceos no mesmo ano.

Para que o desenvolvimento esperado da avicultura se mantenha é preciso estar
constantemente buscando produzir racGes de alta qualidade, que atenda as exigéncias
nutricionais dos animais e apresente o melhor custo e beneficio. E para isso é indispensavel o
acompanhamento de toda a producao, no sentido de avaliar a qualidade das matérias primas

utilizadas e do produto fabricado.

A utilizacdo de alimentos adulterados ndo s6 ocasiona problemas nutricionais, mas
também implicam em problemas de sanidade, fazendo com que a exigéncia por produtos
certificados cresca e seja eficiente (NICOLOSO, 2010). Nesse contexto € necessario a

implantacdo de normas para a fabricacdo de alimentos regulamentada por érgédos publicos.

Dessa maneira, é de fundamental importancia que em todo o processo produtivo haja o
comprometimento de toda a equipe de trabalhadores e supervisores para que cada etapa do

processo seja realizada com eficiéncia, obedecendo as normas e padrdes regulamentadas.

Este relatdrio teve por objetivo descrever as atividades realizadas durante o Estagio
Supervisionado Obrigatdrio nas areas de controle de qualidade e producédo de rages. Foram
realizadas diversas atividades de monitoramento das matérias primas, da racdo durante o
processamento e do produto acabado. O setor de controle de qualidade é responsavel por
todo o material que passa pelo processo de producdo, cabendo a ele aceitar ou rejeitar os
ingredientes adquiridos de acordo com os padrdes estabelecidos pela empresa; acompanhar
os ingredientes durante a fabricacdo da ragdo, mantendo a qualidade do produto; assim como
avaliar a qualidade do produto final, evitando a comercializagao e utilizacdo de um produto

em desconformidade com as exigéncias da empresa.



O estdgio Supervisionado Obrigatorio foi realizado na empresa Pinto Formoso,
localizada na Rua Ribeiro Pessoa, 679 - Caxanga, Recife - PE, no periodo de 01 de abril a 30
de junho de 2019, totalizando 330 horas.

2. DESENVOLVIMENTO
2.1. Local

A empresa Pinto Formoso, do Grupo Fernando Lisboa, esta localizada na regido
metropolitana do recife, no endereco: Rua Ribeiro Pessoa, 679 - Caxanga, Recife — PE; CEP:
50980-580; Coordenadas: 8°01'25.9"S 34°5722.7"0 (Figura 1). A regido possui um clima
tropical tmido, com temperatura média anual de 25,8°C e pluviosidade média anual de 1.804

mm.
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Figura 1: Localizagéo da mpresa. Fonte: Google Maps. ‘

2.2. A empresa

A empresa produz racgao para avicultura de corte e para matrizes, sendo que as granjas
onde se encontram 0s animais comerciais sdo pertencentes ao Grupo Fernando Lisboa e
algumas sdo integradas, enquanto a granja com as matrizes pertence ao grupo. O grupo
Fernando Lisboa também possui um abatedouro, que destina a carne de frango processada
para 0 mercado consumidor e possibilita a utilizacdo de subprodutos como matéria prima

para a fabricacéo das racoes.
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2.3. Atividades desenvolvidas durante o estégio

O trabalho realizado na Pinto Formoso consistiu em acompanhar o controle de
qualidade e a fabricacdo de racdo na fabrica. As atividades foram realizadas principalmente
no laboratério, através de andlises quimicas e fisicas para determinar a qualidade dos
materiais. Também foi necessario o deslocamento para a area de producéo, para acompanhar
as amostragens e o sistema de produgdo, observando a logistica e a operacdo dos

equipamentos utilizados.

No primeiro dia de estagio foi realizada uma apresentacdo da estrutura da empresa.
Primeiramente foi fornecido equipamentos de protegdo individual. Posteriormente foi
mostrado todas as instalacdes, desde a fabrica até a area administrativa. Foi realizada
também uma orientacéo sobre os procedimentos que seriam realizados, no que diz respeito a

realizacdo das atividades e questdes de seguranca.

A empresa distribui equipamentos de protecdo individual (EPI) para todos o0s
funcionarios que tém acesso a fabrica. Os equipamentos que cada funcionario recebe é de
acordo com a sua funcéo e a area em que ele trabalha. A distribuigdo e o controle dos EPI’s

sdo feitos semanalmente pelo técnico de seguranca.
Os equipamentos de protecdo individual utilizados na fabrica foram:

 Protecdo de cabeca: capacetes e toucas;

 Protecdo de maos e bragos: luvas (normais ou quimicas);

 Protecdo dos pés: botas e botinas;

 Protecdo auditiva: abafadores de ruidos e protetores auriculares (plugs);
 Protecdo respiratoria: mascaras e filtros;

 Protecdo facial: 6culos e viseiras;

» Protegéo contra quedas: cintos de seguranca e cinturoes.

2.4. Fluxograma da fabrica

A Figura 2 mostra o fluxograma da fabrica de rag&o e suas etapas desde a recep¢do das
materias primas (MP) até a liberac&o do produto para utilizacdo. Todas estas etapas descritas

foram acompanhadas pelo Setor de Controle de Qualidade (CQ).
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O controle de qualidade realizava diversas analises, tanto nos produtos acabados
quanto nas matérias primas. Apos as analises, as matérias primas em conformidade com os
niveis de exigéncia da fabrica foram encaminhadas ao armazém (se fossem ensacadas) ou
direcionadas a moega (no caso de matérias primas a granel). Se estas por sua vez estivessem

em desconformidade era feita a devolugao do produto.

No caso dos produtos acabados eram feitas anélises rotineiras diariamente em todas as
racbes produzidas pela fabrica, ap6s confirmacdo dos padrdes de qualidade, a fabrica
disponibilizava o produto para a utilizagdo, se a qualidade estivesse desconforme o produto

era retido para que fosse reprocessado.

Recepgdo da MP | Controle de Qualidade S MP a granel

MNao

L

Devolucdo
MP ensacada Armazenamento

Moagem

Peletizagdo Ragdo peletizada

¥

Mistura

L

Armazenamento Racdo farelada

Expedicdo

Figura 2. Fluxograma simplificado da fabrica. MP: Matéria Prima

2.5. Recepcéao

A recepcdo das carretas contendo a matéria prima era situada na entrada da fabrica
(Figura 3), onde os veiculos passavam por um processo de identificacdo e posteriormente
eram recolhidas as amostras que eram enviadas para o laboratorio de controle de qualidade,

junto ao documento de libera¢do da carga, que realizava as anlises de recepcdo. Alguns
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materiais ensacados (Fosfato, Calcario e materiais utilizados no Premix) ndo eram
submetidos as analises de recepcdo, pois eram adquiridos de empresas parceiras com
garantia de qualidade. Entretanto durante o processamento da racéo esses produtos eram
analisados quando incrementados a racdo completa, confirmando a conformacdo com os
padrdes da empresa. Todas as anélises realizadas pelo controle de qualidade eram descritas
segundo o Compéndio Brasileiro de Nutri¢do animal, 2013.

Figura 3. Caminh&o na area de recebimento. Fonte: Arquivo Pessoal.

Anélises de recepcdo para MP a granel:

a) Presenca de aflatoxina: Apenas para o milho grdo, onde era recolhida a
amostra em um recipiente com volume de 1 litro e realizada a analise através
da metodologia CFLAE (Contagem por Fluorescéncia com Luminosidade
Amarelo-Esverdeada), em que 0s graos que apresentam a toxina mostram-se
fluorescentes (Figura 4). Cada grdo que apresentar presenca da aflatoxina é
contabilizado 1 ponto, sendo permitido o maximo de 5 pontos por amostra. E
uma analise de fundamental importancia, pois a aflatoxina € uma substancia
cancerigena que pode causar perdas produtivas no lote devido a incidéncia de

enfermidades.
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b)

d)

Figura 4. Positivo para presenca de aflatoxina em milho. Fonte: Arquivo
Pessoal

Determinagdo de umidade: A umidade dos grdos era medida através do
equipamento G600i da marca GEHAKA, onde a amostra era pesada no proprio
equipamento e em poucos segundos era determinado o teor de umidade do
material, sendo permitido 14% para milho e 13% para soja. A umidade do
material esta diretamente relacionada ao tempo de armazenamento do produto,
assim como a proliferacdo de microrganismos, sendo imprescindivel o baixo

teor para a qualidade da racdo produzida.

Determinacdo da densidade: Para avaliar essa caracteristica era pesada a
amostra em um volume de 1000 ml, e assim era possivel determinar a
densidade do material, que a partir dessa informacdo era possivel estimar a
qualidade do material em relacdo matéria contida nos graos. Por exemplo, se a
densidade estivesse muito baixa podia-se imaginar que havia uma grande
quantidade de grdos carunchados (o interior do grdo consumido por

microrganismos).

Classificagéo de gréos: Era pesada 250 gramas de amostra e colocada em uma
peneira com 4 camadas de diferentes didmetros de furo para facilitar a
contagem, onde eram separados o0s gréos irregulares e pesados separadamente
para serem pesados e estimar o percentual desse material indesejado. Para o
milho eram separados: impurezas, grdos mofados, quebrados, carunchados e
chochos. Para a soja eram separados: impurezas, grdos mofados, quebrados e

esverdeados. A classificacdo é importante para que seja estimado o percentual
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de material que serd utilizado na carga, tendo em vista que os gréos irregulares
ficam retidos na pré-limpeza realizada pelo equipamento. Caso o percentual
estivesse acima dos limites preconizados pela empresa a carga era devolvida ao

fornecedor.

Analises realizadas para a MP ensacada:

a)

b)

Determinacdo de umidade: A determinacdo da umidade nos produtos
ensacados era realizada utilizando estufa a 105°C, onde eram pesados 4 gramas
de amostras e colocados na estufa por um periodo de 4 horas. A diferenga no
peso do material em relacdo ao peso da amostra indicava o teor de umidade.

Granulometria: A granulometria era realizada através da utilizacdo de
peneira com didmetro de furo de 2 mm. Eram pesados 100 gramas de amostra,
e 0 peso do material que ficava retido na peneira era o percentual de impurezas.
Para farinhas de viscera esse valor era mais elevado devido a presenca de 0ssos,
ja a farinha de penas apresentava um conteudo mais “fino”, ficando menor

quantidade de material retido.

indice de peroxido: Os peroxidos sdo substancias oxidantes, que podem se
ligar a um grande namero de produtos instaveis destruindo moléculas de
acidos graxos, originando produtos tdxicos, que sdo associados ao odor de
ranco, percebidos em avancado estado de oxidacdo. A analise era realizada
pesando 10 gramas de amostra (para farinhas) e 5 gramas (para 6leos),
misturando em mesa agitadora com solucdo de cloroférmio, acido metilico,
sulfato de sodio a 1,5% e agua destilada, posteriormente a mistura era filtrada
em papel filtro, algoddo e sulfato de sédio anidro e adicionado 0,5 ml de
solucdo de iodeto de potassio, que ficava por 1 minuto no escuro e em seguida
era adicionado 30 ml de &gua destilada e 1 ml de solu¢do de amido. O que

indicava a presenca de peroxido era a mudanca da coloracdo (Figura 5).

15



Figura 5. Amostra positiva para peroxido. Fonte: Arquivo Pessoal.

d) Indice de acidez: A acidez esta associada a caracterizacio do estado de
conservacdo do material e deterioracdo de Gleos e gorduras, implicando na
perda da integridade da molécula, antes neutra e totalmente apolar. A hidrélise
dos lipideos, que caracteriza a acidez, pode ocorrer por diversos motivos, como
falhas no armazenamento, presenca de microrganismos e lipases naturais
existentes nos materiais. Para a determinacéo do indice de acidez era pesado 5
gramas de amostra (para farinhas) e 2 gramas (para 6leos), e era adicionado
100 ml de élcool neutralizado as amostras por 20 minutos e posteriormente a
mistura era filtrada em papel filme e titulada com hidréxido de sédio 0,1 M.

2.6. Controle de Qualidade dos produtos

Durante o processo de producdo eram coletadas amostras para que fosse feito o
acompanhamento do padrdo de qualidade do material, podendo identificar possivel falhas
durante o processo, assim como atestar a qualidade do produto acabado. Durante o processo
eram coletadas diariamente amostras da soja extrusada, para que se tivesse o controle e
estimar a proporcdo da mistura, assim como as ra¢des acabadas. As analises de umidade e
granulometria, assim como eram realizadas para a recep¢do das MP, também eram feitas
para 0 acompanhamento da producéo.
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As anélises realizadas para acompanhamento da producéo eram:

a)

b)

d)

Extrato Etéreo: Os lipideos constituem uma classe grande de compostos,
como gordura, 6leos, ceras etc. Esses compostos sdo substancias que possuem
uma grande densidade energética, sendo de fundamental importancia para
suprir a necessidade das aves. O método para extrair esses compostos era
através de repetidas lavagens com solvente organico (Hexano) sob refluxo no
reboiler. O residuo obtido através dessa lavagem correspondia ao teor de

lipideos da amostra.

Proteina Soluvel: A solubilidade da proteina esta intimamente ligada a sua
integridade, isso quer dizer que a desnaturacdo da proteina, que seria a
modificacdo da sua estrutura, promove o aumento da sua solubilidade em &gua.
Através dessa analise era possivel determinar o teor de proteina sollvel, que
consistia adicionar 100 ml de solu¢do de KOH em 2 gramas de amostra, filtrar
em algoddo, submeter a 10 minutos na centrifuga e posteriormente digerir a
solucdo retirada da centrifuga e destilar o nitrogénio, titulando a amostra em
seguida com hidrdxido de sodio a 0,2 M. Essa andlise era realizada apenas para

a soja.

Atividade Ureatica Quantitativa: A avaliacdo da atividade da enzima urease,
que se baseia na variacdo de pH em func¢édo da amonia liberada pela a¢éo dessa
enzima, e que é comparada com o pH de uma prova em branco, permite a
estrapolacdo desses resultados para indicar a presenca de fatores
antinutricionais presentes na amostra. Entdo essa anélise determinava se a soja
havia recebido processamento térmico suficiente para inativar seus fatores

antinutricionais ou nao. Essa analise era realizada apenas para soja.

Matéria Mineral: E o residuo inorganico que resulta da queima da amostra,
fornecendo dados da quantidade de minerais totais contidos no produto. A
analise era realizada através de mufla em uma temperatura de 600°C por um
periodo de 4 horas. A diferenca de peso entre a amostra e o residuo em relagéo

ao peso da amostra fornecia o teor de matéria mineral do material.

Proteina Bruta: A proteina € um importante componente da dieta, que

promove o crescimento do animal, assim como potencializa seus resultados
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produtivos, e pode-se considerar como um dos componentes mais caros. A
andlise era baseada na digestdo das amostras com &cido sulfarico concentrado,
em presenca de catalisador, baseando-se em trés etapas: digestao, destilacdo e
titulacdo. O nitrogénio da amostra era transformado em sulfato de aménio por
digestdo acida, e em nitrogénio amoniacal por destilagdo em meio alcalino.

Entdo esse nitrogénio era quantificado por titulagdo em solucéo bésica.
2.7. Armazenamento

O armazenamento tem funcéo essencial para manutencdo da qualidade dos produtos
adquiridos pela fabrica, o que significa que se este é feito de maneira a permitir a
manutencdo da qualidade dos ingredientes por mais tempo, favorece a producdo de racdes
qualificadas e com ingredientes em bom estado de conservacdo. A empresa possuia um
galpdo de armazenamento para matérias primas ensacadas que tinham exaustores no teto e as
embalagens ficavam sobre paletes e com distancia das paredes (Figura 6). J& para o

armazenamento do milho eram utilizados 4 silos, enquanto a soja possuia 1 silo.

Figura 6. Galpdo de MP ensacada e silos de milho. Fonte: Arquivo Pessoal.

2.8. Processo de producéo
Todo o sistema operacional da fabrica era efetuado na sala de controle, onde o
funcionario controlava os equipamentos através do computador com um software aplicado a
empresa, assim como possuia um quadro para registrar manualmente os estoques dos
ingredientes, que atendia a uma producdo maior que 100 toneladas por dia. O programa
mostrava 0 maquinario em ordem de producdo (figura 7), onde estava presente os silos
dosadores junto com as balangas, que a partir dai o material seguia para 0 moinho e

posteriormente para o misturador onde eram adicionados a metionina, o Premix e o 6leo de
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visceras. Em seguida a racdo seguia para as peletizadoras e por fim para as caixas de

expedicdo, onde ficavam armazenados os produtos acabados a espera da expedicao.

Figura 7. Software utilizado para controlar o maquinario da fabrica. Fonte:

Arquivo Pessoal

a)

Extrusora: A soja em grdos passava pelo processo de extrusdo, que
consistia no aquecimento do material afim de inibir os fatores
antinutricionais eliminando possiveis compostos toxicos. A temperatura
era regulada constantemente e era realizada uma andlise de atividade
Uredtica qualitativa, colocando uma solucdo similar a da atividade
Uredtica quantitativa na amostra e observando a quantidade de pontos
laranjas (figura 8). Caso a atividade Ureética fosse elevada, o funcionario
responsavel regulava a velocidade de passagem para que a amostra ficasse
por mais tempo sob o efeito da temperatura elevada. Caso ndo houvesse
nenhum ponto laranja era possivel que a temperatura estivesse muito alta,
comprometendo a qualidade do produto, sendo necessario regular a taxa

de passagem.
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Figura 8. Resultado da andlise de atividade Uredtica qualitativa e
medicao da temperatura da extrusora. Fonte: Arquivo Pessoal.

b) Silos Dosadores: Nos silos dosadores ficavam os ingredientes que seriam
utilizados para o préoximo lote de racdo. Que eles eram transportados para
a balanga onde entrava apenas a quantidade necessaria de acordo com a
proporcao de cada receita. Os silos eram separados exclusivamente para
cada mateéria prima (figura 9).

Figura 9. Silos dosadores. Fonte: Arquivo Pessoal

C) Moinhos: A fabrica possuia dois moinhos tipo martelo (Figura 10), onde
as matérias primas eram submetidas ao processo de moagem para que

ficassem com o tamanho de particula ideal para promover uma mistura
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d)

eficiente e pudessem passar pelo processo de peletizacdo sem haver

perdas de qualidade.

Figura 10. Moinho. Fonte: Arquivo Pessoal.

Misturador: O material chegava ao misturador para 0 processo de
moagem, onde ocorria a adi¢do de metionina, do dleo de visceras e do
Premix (figura 11). Apds a adigdo do Premix o misturador s6 funcionava
por um periodo de 2 minutos para evitar que os microingredientes

ficassem aderidos a parede do equipamento.

Figura 11. Misturador e local para adicionar o Premix. Fonte:
Arquivo Pessoal.
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f)

Premix: A figura 12 é a sala onde ficavam armazenados os materiais para
preparacdo do Premix e onde ocorria 0 preparo dos mesmos. Apos a
confeccdo, de acordo com a receita, 0 material era transferido para a area
da fabrica onde ficava armazenado por um curto periodo de tempo, ja que

0 Premix era feito de acordo com a ragdo e no momento da batida.

Figura 12. Sala de preparacéo do Premix. Fonte: Arquivo Pessoal.

Peletizagdo: Duas maquinas peletizadoras realizavam essa fungdo (Figura
13), onde a mistura pronta passava por esse procedimento para que 0
produto acabado tivesse um aumento na qualidade, elevando o teor de

digestibilidade para os animais.

Figura 13: Peletizadoras. Fonte: Arquivo Pessoal
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9)

h)

Caixas de expedicdo: A racdo pronta era armazenada nas caixas de
expedicdo, onde elas ficavam por um curto periodo de tempo, apenas a
espera das carretas para que pudessem ser carregadas e transportadas para

as granjas.

Figura 14. Caixas de expedicdo acima da balanc¢a. Fonte: Arquivo
Pessoal

Sala de Balanca: E onde ocorria o controle das cargas que chegavam e
saiam da fabrica. Eram duas balancas em que o funcionario controlava de
dentro da sala através do computador, preenchendo os documentos de

acordo com os valores e dados observados.
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Figura 15. Marcador da balanca virtual. Fonte: Arquivo Pessoal.
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3. CONSIDERACOES FINAIS

O controle de qualidade é uma atividade de fundamental importancia para que possa
haver o desenvolvimento na producéo de alimentos para os animais de producéo. E um setor
que compreende diversas atividades e funcdes, as quais necessitam de grande atencdo e
precisdo, assim como o processo de producdo que deve ser feito de maneira atenciosa e com
extrema responsabilidade por parte dos gestores e cada funcionario, pois todas as etapas séo
fundamentais para a producgéo de uma ragéo de qualidade.

A oportunidade de frequentar o ambiente da empresa foi de grande importancia para
minha vida profissional e pessoal, pois foi possivel adquirir enorme conhecimento a respeito
do controle de qualidade para racGes para avicultura, assim como todo o processo de
producdo na fabricacdo de racGes. Aléem de conhecer pessoas com grande experiéncia na

area, muito dispostas a contribuir com minha formagao.

No que diz respeito as melhorias que poderiam haver na fabrica afim de aumentar
ainda mais a qualidade dos produtos e aumentar a margem de lucro, a partir do meu ponto de
vista, seriam: Utilizar menor percentual de farinha de visceras, penas e 6leo de visceras na
formulacdo das racdes, promovendo melhores caracteristicas fisico-quimicas para o
processo de peletizacao, e comercializar esses materiais que séo provenientes do abatedouro
do grupo; Diminuir os valores percentuais de tolerancia para aceitagcdo do milho e soja gréos,
pois parte desse percentual é retido junto com a quirera no processo de pré-limpeza; e a
substituicdo da metodologia utilizada para identificar a presenca de aflatoxina no milho gréo,
pois 0 método utilizado ndo identifica algumas micotoxinas, podendo apontar resultados

falso-positivo e falso-negativo.
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