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RESUMO

ACOMPANHAMENTO DO CONTROLE DE QUALIDADE EM UMA FABRICA
DE RACOES DA FRISIA COOPERATIVA AGROINDUSTRIAL
Jheferson Gabriel do Carmo (académico UEPG), Adriana de Souza Martins
(professora orientadora), Curso de Zootecnia, UEPG, Ponta Grossa/PR; Almiro

Renei Bauermann (Supervisor Técnico), cooperativa Agroindustrial Frisia,

Carambei, Parana/Brasil.

No atual cenario de produgdo animal a alimentagao representa o custo de maior impacto
no produto final. Sendo assim, os cuidados na gera¢do desse alimento precisam ser
rigorosos. Objetivou-se com este estagio compreender o funcionamento de uma fébrica
de ragdes, bem como os processos que envolvem a fabricacdo e os pontos determinantes
para que se tenha um produto final de excelente qualidade. No funcionamento da fabrica
sdo diversas as etapas passiveis de erros, os quais podem comprometer o produto final,
que vao desde a recepgdo de matéria prima até a expedi¢ao do produto pronto, no intuito
de garantir a qualidade para os clientes e ndo desembolsar gastos indevidos nos
processos. As analises realizadas pelo laboratorio de controle de qualidade sdo de
natureza quimica e fisica, sendo que as fisicas proporcionam resultado imediato do
desempenho dos equipamentos e do processo. Foram realizadas analises de produtos,
tanto de ragdes como de matéria prima e também o acompanhamento de todas as etapas
do processo produtivo, ficando evidente que a existéncia de um programa de controle de
qualidade ¢ de extrema necessidade, mesmo em sistemas totalmente automatizados, que
fornecem diversas informagdes e proporcionam grande exatiddo. Além de identificar
possiveis falhas operacionais, proporciona dados para efetuar decisdes de mercado,
como a troca de fornecedores e compra de estoques e, sobretudo, assegurar para o

cliente um produto de qualidade comprovada.

Palavras-chave: Peletizacao, qualidade de ragdo, indice de durabilidade do pellet.



1. Introducio

O sistema de cooperativismo tem grande relevancia no cendrio agropecuario,
(GONCALVEZ, 2001), sendo considerado um processo associativo, em que OS
individuos unem forgas para atenderem nio somente o conjunto de pessoas, € sim em
foco o individuo atendido através do conjunto de pessoas. Ricken et al. (2009) afirmam
que a integracdo ¢ a forma mais eficaz de se promover o cooperativismo, € assim
desenvolver for¢ca no movimento da cooperativa.

Em um cenario global, assim como qualquer outra empresa, uma cooperativa
também esta sujeita a0 mercado competitivo, o qual implica em corte de gastos e
acarreta a produgdo de ragdes com o menor custo. Na busca de padronizar o produto e
garantir sua qualidade, sao implantados programas de qualidade de matéria prima e
produto final, os quais sdo de extrema importancia, pois atualmente um dos fatores mais
impactantes na produ¢do animal ¢ a alimentagdo (BELLAVER & NONES, 2000).
Segundo Bellaver e Ludke (2005) o uso de ragdes em sistemas intensivos de produgao
pode chegar a 80% do custo de producdo. Lara (2014) ressalta que o conhecimento
tecnoldgico das etapas do processo deve ser usado como suporte para planejamento e
gestdo, de forma que se atenda a qualidade desejada.

E antiga a necessidade de se ter um controle de qualidade, demonstrando a
confiabilidade dos produtos. Segundo Bellaver e Ludke (2005) esta necessidade se da
desde que em 1987 a BSE (encefalopatia espongiforme transmissivel) surgiu nas
manchetes tendo como responsavel a induastria de alimentagdo animal, posteriormente
outras noticias negativas atingiram o setor gerando uma nova perspectiva sobre a
seguranca alimentar na alimenta¢do animal, que se engaja diretamente no ambito de
controle de qualidade.

Segundo dados do sindiragdes, a previsao ¢ de que em 2017 se tenha aumento de
3,3% na produgdo de ragdes para animais, ruminates € ndo ruminantes, em relacdo a
2016, proporcionando um aumento entorno de 700 mil toneladas de milho e 400 mil
toneladas de farelo de soja, que sdo as principais matérias primas, Bauermann et al
(2015) ressaltam que o aumento na demanda mundial por alimentos proporcionam
grandes reflexos na produ¢do de proteina animal, os quais geraram a necessidade de
melhores indices zootécnicos, exigindo das fabricas de ragdes exceléncia na qualidade
aliada a viabilidade desse segmento.

O estagio teve como objetivo compreender o funcionamento de uma fabrica de

ragdes, bem como os processos que envolvem a fabricagdo e os pontos determinantes



para que se tenha um produto final de excelente qualidade, observando e avaliando a

realizagdo dos procedimentos operacionais.

2. Revisao de Literatura

No contexto dos grandes avancos na produ¢do animal, sejam eles por genética,
nutri¢ao, manejo, ambiéncia e sanidade, Oliveira et al (2012) ressaltam que a industria
de ragdes precisa acompanhar essas evolugdes € que inovagdes que propiciem produgao
com qualidade. Isto ¢ imprescindivel para que se tenham grandes resultados na
producdo animal. Bellaver & Nones (2000) citam a importancia do controle de
qualidade na fabricacdo de racdes, pois variagdes na qualidade podem ocasionar
oscilagdo entre o desempenho planejado e o observado do crescimento animal.

Para se ter uma produgdo de qualidade em uma féabrica de ragdes ¢ necessario
seguir alguns pontos principais, no que se referem ao controle de qualidade. Klein
(1999) aponta que existem trés pontos principais, sendo eles: uma formula¢cdo adequada,
a aquisicdo de matérias primas de qualidade e um bom processo de fabricagdao. Além
disso, a fabrica precisa ter flexibilidade para estocagem de produtos e mudangas na
produgao.

Oliveira et al (2012) destacam que o bom funcionamento de uma fébrica ¢
dependente de um conjunto de fatores. Entre eles, a mao de obra e os equipamentos tém
grande influéncia sobre o produto final. Com relagdo a mao de obra, Klein (1999)
enfatiza que ¢ fundamental a formagdo de uma equipe de funciondrios com boas
condicdes de trabalho. Nesse aspecto, aplicam-se manuais informativos sobre
procedimentos no trabalho, limpeza, organizacdo e seguranca. Quanto aos
equipamentos, o autor cita que com a tecnologia atual ¢ imprescindivel que uma fabrica
de racdes trabalhe com sistemas de automacdo, pelo menos na etapa de dosagem e
mistura.

Para se compreender melhor o funcionamento de uma fabrica e seus pontos
criticos, serdo apresentados as seguintes etapas:

2.1. Moagem: consiste na redu¢do de tamanho das particulas dos grios e
alimentos que fardo parte da racdo. Com a moagem tem-se maior
aproveitamento da racdo pelo animal, devido ao maior contato com os sucos
digestivos (LOPEZ & BAIAO, 2004). E uma das etapas de maior

importancia, pois influenciara todo o processo seguinte.



A reducgdo do tamanho de particula dos ingredientes ocorre devido a forca de

impacto, corte e atrito no moinho (BELLAVER e NONES, 2000). Durante o processo,

as particulas passam por uma peneira, a qual determinard seu tamanho por meio de

orificios de didmetros variados, que serd pré-estabelecido conforme a espécie e

categoria animal, alterando a superficie de contato com os sucos digestivos e

favorecendo a digestdo (ZANOTTO e BELLAVER, 1996)

2.2.

2.3.

2.4.

Dosagem: E a etapa onde pode ocorrer o maior potencial de erros, os quais
poderdo comprometer o produto final, deixando-o fora do padrdo. Os
equipamentos utilizados na dosagem devem ser aferidos e revisados
rigorosamente para evitar quaisquer problemas e comprometer todo o
processo. (NETO, COSTA-NETO e MARTINS, 2013). O célculo dos
ingredientes deve ser planejado de modo que a pesagem ndo seja inferior a
4% da capacidade total da balanga. Isso garante que os desvios que podem
ocorrer na pesagem dos ingredientes sejam inferiores a 1% (NETO, COSTA-
NETO e MARTINS, 2013).

Mistura: essa etapa tem por objetivo obter um produto final uniforme, para
que se tenha o fornecimento de todos os nutrientes como previsto na féormula,
principalmente quando se refere aos micronutrientes (BELLAVER &
NONES, 2000). A qualidade de mistura pode ser avaliada através da
utilizacdo de Microtracer, o qual consiste em particulas de grao de ferro
coloridas com corantes alimentares insoluveis em dgua, quando adicionados a
racdo, ndo causam danos a satde e ndo sdo absorvidos pelo organismo o
(MALLMANN et al, 2011), esse ¢ adicionado a mistura em uma quantidade
conhecida e avalia-se o coeficiente de variacdo, que deve ser menor que 10%
(BELLAVER & NONES, 2000).

Peletizacao: Esse processo ¢ feito pela aglomeragao de particulas moidas, que
sdo expostas a pressao, calor e agdes mecanicas (BELLAVER & NONES,
2000). Faz com que a racdo, antes farelada, passe para a forma de pellet,
deixando assim o alimento mais denso e ocasiona a gelatinizagdo do amido,
podendo melhorar o aproveitamento da ragdo pelos animais (NETO, COSTA-
NETO e MARTINS, 2013). Ha diversos motivos para se realizar a
peletizacdo de ragdes, como por exemplo, proporcionar maior facilidade de
manuseio, reduzir a quantidade de p6, aumentar a palatabilidade e deixar a

mistura menos suscetivel a separagdo de ingredientes (BELLAVER &
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NONES, 2000). Outro beneficio ¢ a diminui¢do do efeito de separagdo dos
ingredientes no processo de transporte da ragdo e alimentagdo dos animais,
pois sabe-se que ha diferenca na densidade dos ingredientes. Isso pode
comprometer o balanceamento da racdo ((BELLAVER & NONES, 2000). A
peletizacdo também proporciona a gelatinizacdo do amido, processo que
promove a redugdo dos polissacarideos em fragdes menores (dissacarideos e
monossacarideos), proporcionando assim maior aproveitamento nutricional
(NETO, COSTA-NETO e MARTINS, 2013).

No Brasil, a lei n°6.198, de 26 de dezembro de 1974 determina a inspegao
referente a alimentagdo animal, a qual ¢ atribuida ao Ministério da Agricultura, Pecuaria
e Abastecimento, tendo em vista os aspectos industriais, bromatologicos e higiénico-
sanitarios. A inspecdo segue a instrugdo normativa 4/2007, na qual ¢ disposto
oregulamento técnico sobre as condi¢des higiénico-sanitarias e de boas praticas de
fabricagdo para estabelecimentos fabricantes de produtos destinados a alimentagdo

animal.

3. Descricao de atividades:

O estagio foi realizado na fabrica de ragdes Batavo, pertencente a Cooperativa
Agroindustrial Frisia, no periodo de 16/02/2017 a 21/04/2017. A fabrica situa-se no
municipio de Carambei-PR. Ao decorrer do estagio foram acompanhadas e executadas
atividades ligadas ao controle de qualidade, tanto de matérias primas como de produto
final e processos de fabricagdo, totalizando 270 horas de estagio.

O acompanhamento da qualidade de matérias primas consistiu basicamente em
amostragem dos produtos recebidos e analises bromatolédgicas. O laboratério da fabrica
apresenta algumas limitagdes, pois sdo realizadas apenas analises fisicas (PDI, dureza,
umidade e % de finos) e de micotoxinas. As andlises quimicas sdo encaminhadas para
os laboratorios da Fundacao ABC e Tectron.

A fébrica possui um historico dos fornecedores em seu banco de dados, que ¢
frequentemente alimentado com as andlises de matéria prima. Durante o periodo de
estagio houve apenas um problema em relacdo a matéria prima, que foi com o produto
DDG (Dried Distillers Grains) que ¢ um residuo de grdos de destilaria. Segundo
(SCHONE, 2015) (DDGs) corresponde a 30% do cereal empregado no processo de
extracdo de alcool. Em termos energéticos, sua composicdo se assemelha ao farelo de

soja e sua composic¢do protéica tem como limitantes os aminodcidos triptofano, arginina
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e lisina (SCHONE, 2015). No entanto, devido ao custo reduzido em relacdo a outras
matérias primas, a cooperativa o inclui na formulagao.

O DDG utilizado pela cooperativa ¢ proveniente da industria de etanol do Mato
Grosso do Sul. Em algumas cargas o produto apresentou-se fora dos padrdes por conter
alta umidade, acima de 11% (JUNIOR, 2017). Também foi constatado no recebimento
da carga, que o produto estava acima da temperatura ambiente, sendo verificado com o
uso de um termometro a laser (Figura 1). Foram coletadas amostras que provaram a
inconformidade em relacdo ao padrao. Como procedimento de rotina da indistria, foram
enviadas amostras para realizacdo de andlises em outros laboratdrios para entdo se ter a

confirmacao e assim recusar a carga.

Figura 1: TermOmetro a laser para verificar a temperatura da matéria prima

Uma vez que grande parte das analises de matéria prima sao realizadas fora da
fabrica, existe uma demanda para a aquisi¢do do equipamento NIR (Near Infrared
Reflectance), este possibilitaria um maior controle das matérias primas, ja durante o
recebimento, em um curto espaco de tempo. O NIR ¢ um espectrofotometro de
infravermelho que permite realizar diversas analises em curto tempo, facilitando a
avaliacdo da matéria prima antes do seu descarregamento nos silos da unidade.

No processo de producdo foram acompanhadas todas as etapas dentro da fabrica,
com o objetivo de monitorar o funcionamento dos equipamentos e a correta execucao de
cada etapa. A fabrica conta com um sistema de automagao da AGPRS, o qual possibilita

todo o controle através de uma sala de comando (Figura 2).
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Figura 2: Monitor da sala de comando.

A unidade possui uma peletizadora ndo automatizada controlada exclusivamente
por um operador. Os equipamentos da fabrica ficam em um prédio de trés andares,
dispostos da seguinte forma: no térreo encontram-se os silos de resfriamento, que
recebem ventilacdo por pressdo negativa gerada por exaustores, localizados no terceiro
andar; no primeiro andar encontram-se as peletizadoras (PM1, PM2, PM3) que sdo
dispostas em 3 linhas de peletizagdo, as quais possuem capacidade de produgdo entorno
de 18 toneladas de ragdo/hora. Também no mesmo andar, estd alojado o misturador e
no segundo andar encontram-se os silos de alimentagdo das linhas de fabricacdo e os
moinhos, que sdo trés; no ultimo andar ficam os silos de premix que sdo alimentados
manualmente, além de exautores e peneiras vibratorias para a retirada de pd das ragdes
acabadas, e também todas as comportas de silos de armazenamento de produtos
acabados.

O acompanhamento consistiu na coleta de amostras de cada etapa do processo,
ou seja, quatro amostras: a primeira era coletada logo ap6s a saida do misturador. O
ponto de coleta ocorria no terceiro andar, nos silos de alimenta¢do das linhas de
peletizacdo. A segunda amostra era retirada apds receber vapor no condicionador.
Simultaneamente verificava-se a temperatura da mistura e a temperatura indicada no
monitor da linha de peletizagdo. A terceira amostra era coletada na saida dos silos
resfriadores, no térreo, e a Ultima apds a retirada de finos nas peneiras do terceiro andar.

Na identificagdo das amostras constava o nome do produto, a data, o local de
coleta (misturador, condicionador, resfriador e peneiras). No caso da amostra coletadas
apés passarem pelo condicionador e receberem vapor, anotava-se a temperatura
observada (Figura 3), e a temperatura padrdo, indicada no monitor do equipamento
(Figura 4), a temperatura da racdo precisa estar dentro de um limite de seguranga, no

qual se tem temperatura minima de 55°C e maxima de 85°C.
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Figura 3: Verificagdo da temperatura com termometro digital

Figura 4: temperatura indicada no monitor da peletizadora.

As amostras coletadas do processo eram armazenadas para que a analise de
umidade fosse realizada no dia seguinte. As amostras eram submetidas a dois
procedimentos de leitura de percentual de umidade: utilizando a estufa a 105° por 6
horas; utilizando um analisador de umidade MOCG63u (Figura 5). Esse equipamento
permite uma leitura rapida de umidade, porém, a estufa ainda ¢ utilizada para
confirmacdo de valores. Segundo Furtado e Ferraz (2005) esses métodos apresentam
coeficiente de correlacdo igual a 99,7% quando utilizadas amostras com teores de
umidade considerados altos (superior a 40%), o que ndo ocorre com as formulagdes

produzidas na fabrica.

Figura 5: Analisador de umidade MOC63u
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O monitoramento do teor de umidade durante o processo tem grande relevancia
durante a peletizacdo, caso seja necessario ter alta umidade, pois neste caso, ao se ter o
aumento da umidade com um correto condicionamento de vapor, a passagem da racao
pelos furos da matriz ¢ facilitada. No entanto, a 4gua adicionada deve ser retirada
durante o processo de resfriamento. No Brasil, a legislagdo prevé a garantia de, no
maximo 12% de umidade na ragdo pronta.

Uma ragdo com excesso de umidade tem seu tempo de armazenamento
comprometido. Quando aliada a temperatura favoravel, pode propiciar o
desenvolvimento de fungos, que sdo capazes de produzir metabolitos téxicos e podem
contaminar ragdes destinadas ao consumo animal (CARVAJAL & ARROYO, 1997).
Quando uma ragdo apresenta-se com umidade elevada, esta ¢ encaminhada pra
reprocesso.

Segundo dados obtidos por Furtado e Ferraz (2005), na andlise de amostras com
baixos teores de umidade (inferior a 14%), as quais sdo compativeis com os valores
obtidos na fabrica, o coeficiente de correlagao foi de 98,8%, porém, o teste t indicou
diferenga entre as médias. Estes resultados mostram que a sensibilidade na
determinagdo da matéria seca ¢ distinta entre os métodos, justificando o uso das duas
metodologias como forma de controle.

As amostras coletadas do misturador sdao submetidas a secagem conforme
método sugerido por Zanotto e Ballaver (1996), porém, ao invés de se utilizar 1kg de
amostra utiliza-se 250g. Essa amostra ¢ secada por 24horas, sob temperatura de 105°.
Apds secagem, a amostra deve entrar em equilibrio com a temperatura ambiente
(aproximadamente 2 horas), para posterior pesagem. Pesa-se 200 gramas de amostra,
que ¢ submetida a um vibrador, com conjunto de peneiras ABNT, de nimeros 5; 10; 16;
30; 50; 100 e fundo, as quais correspondem a malhas de abertura 4; 2; 1,20; 0,60; 0,30;
0,15 e 0,037 mm, respectivamente. Os dados sdo lan¢ados no programa Granucalc,
gerando os valores de Diametro Geométrico Médio (DGM) e do Desvio Padrao
Geométrico (DPG). Além de executar os calculos, o programa fornece graficos

comparativos com valores pré estabelecidos (Figura 6).
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Figura 6: graficos gerados com o programa Granucalc.

Através da analise de DGM monitora-se o correto funcionamento dos moinhos.
O monitoramento também ¢ realizado com a utilizagdo de peneiras, em que o0s
operadores das peletizadoras coletam as amostras e verificam a retencdo de particulas
grandes. Sempre que necessario sdo realizadas revisdes nas peneiras. No periodo de
estagio, uma dessas revisoes foi acompanhada e constatou-se que havia rupturas na
malha de uma das peneiras (Figuras 7). Isto fez com que graos passassem inteiros para a
linha de produgdo, gerando reflexos na analise de DGM. Neste caso as malhas foram

substituidas.
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Figura 7: peneira danificada.

A avaliagdo da qualidade de mistura era realizada com a utilizagdo de
microtracer, que consiste no uso minerais com baixa inclusdo (zinco, cobre ou
manganés). Esta avaliacdo deve ser feita rotineiramente, pois, segundo Mello et al.
(2003), uma ragao mal misturada pode causar problemas como desuniformidade de lotes
e baixos indices produtivos. Essa analise foi realizada acrescentando-se microtracer em
proporc¢ao conhecida ao misturador, em uma pré mistura com fuba de milho. Apds a
mistura foram coletadas amostras durante o descarregamento no silo alimentador da
linha de peletizagdo. Através das amostras foi quantificada a presenca de microtracer e
calculado o coeficiente de variacdo (CV), porém, essa etapa foi realizada por um
laboratdrio terceirizado. Klein (1999) relata que o CV é muito utilizado como forma de
avaliagdo de mistura e ndo deve ser superior a 10%.

Durante o processo de produgdo, os operadores coletaram rotineiramente
amostras das ra¢des prontas. Estas eram acumuladas durante um dia inteiro de producao
e utilizadas no dia seguinte, para a realizacao do teste de PDI (indice de durabilidade do
pellet) e quantificacdo de finos. A determinacao de PDI ¢ feita seguindo a metodologia
descrita a seguir: as amostras de ragdo passam por peneira Tyler 8, que apresenta
malhas de 2,362mm Em seguida pesa-se 250 gramas da amostra peneirada e entdo
coloca-se em um durabilimetro. Juntamente com a amostras s3o colocados 3 pesos de
forma cilindrica pra gerar atrito. As amostras ficam contidas no aparelho por 10 minutos
e em seguida sdo retiradas e peneiradas novamente em peneira Tyler 8§ e novamente

pesadas. O valor de PDI ¢ obtido pela seguinte formula:

PDI (%)= peso dos p é letes retlzdSo; aposa peneiragem _ g
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A quantificag¢do de finos (p06) presente nas amostras sdo quantificadas com o uso
da peneira Tyler 8, sendo considerado como “finos” todo material que passava pela
malha desta peneira. Os valores eram anotados em planilhas e posteriormente
alimentavam o banco de dados de controle, no qual se pode ter facil interpretacdo de
como vem sendo a producao de cada tipo de ragdo e as oscilacdes na qualidade.

Durante o periodo de estagio foi adquirido um novo equipamento para o
laboratorio, o durémetro, que permite a obtengdo da for¢a necessaria em Kgf para se
romper um pellet. O equipamento adquirido ¢ da marca New quimica, modelo 298/DGP
(Figura 8). E relevante a realizagdo da analise na industria de ragdes, na busca de
produzir pellets resistentes € possivel extrapolar o grau de dureza dos mesmos, pellets

duros demais podem ser rejeitados pelos animais.

Figura 8: Durdémetro digital.

Comumente se avaliava a dureza e resisténcia do pellet, aplicando for¢a em suas
extremidades circulares, inclusive nos durometros analdgicos. Os pellets sdo inseridos
desta forma, porém, ao realizar testes com o equipamento digital, a variagdo foi alta,
uma vez que a superficie dos pellets era irregular. Sendo assim, ao ocorrer quebra nessa
superficie, mesmo que minima, o equipamento travava o valor e muitas vezes o pellet
ainda estava inteiro. Como ndo se encontrou uma metodologia especifica para esse tipo
de equipamento e com analise de racdo, foram realizados testes para se obter a melhor
forma de analise. Portanto, a forma adotada foi com os pellets deitados e padronizados
com lcm, realizando 4 repeti¢des por amostra.

Klein (2013) relata que a dureza constitui um dos principais itens de controle,
porém, relata que poucas empresas realizam essa medida no Brasil. O teste pode ser
considerado um complemento para o valor de PDI, o qual deve ser o maior percentual

possivel, porém nao gerando valores elevados de dureza. Klein (2013) ressalta que
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existem muitas divergéncias quanto ao padrado minimo na ra¢do. Os dados obtidos com
o teste de dureza foram tabulados em banco de dados, possibilitando uma analise por
ragdo, por espécie e por data de fabricacdo, assim como as demais analises ja realizadas.

Além do monitoramento da qualidade da fabricacdo de ragdes, o banco de dados era
utilizado em casos de reclamacao de produtos. Sabendo-se a data de fabricagdo pode-se
garantir que o produto saia da fabrica em perfeitas condi¢cdes, e ainda se tenham
contraprovas de cada produto expedido. Estas sdo armazenadas por 90 dias e, caso haja
reclamagdes, ¢ expedido um laudo de como o produto saiu da fabrica.

E notavel a relevancia dos procedimentos de controle de qualidade realizados na
fabrica, para evitar prejuizos e principalmente demonstrar confianca aos seus clientes.
Os controles realizados também proporcionam a observagao do histérico da fébrica,
avaliando seu desempenho em amplos aspectos e gerando alternativas para possiveis
progressos.

Fora da fabrica os impactos atingem diretamente o desempenho animal,
principalmente em sistemas intensivos, em que se tem a alimentacao exclusiva de ragao.
Isso reflete nos desafios enfrentados para manter a qualidade, que sdo visivelmente
maiores para suinos em relacdo a bovinos. Como a alimentagdo dos ruminantes ¢
composta por inumeros componente, além da ragdo, o impacto proporcionado em
relagdo a qualidade acaba sendo menor e menos visivel, porém ragdes de ma qualidade
podem fazer com que os animais refuguem a dieta.

Todos os procedimentos de controle realizados na fabrica proporcionam a
possibilidade de eventuais ajustes, antes da saida do produto da mesma, evitando danos
que se repassados ao campo poderiam ser irreversiveis, gerando prejuizos para a

atividade.

4. Consideracoes finais

A existéncia de um programa de controle de qualidade em uma fabrica de ra¢des
¢ indispensavel para que a empresa se mantenha no mercado, com a busca de produzir
cada vez mais, com menor custo, garantindo a qualidade.

Além de garantir que os produtos comercializados sejam de qualidade, as
diversas analises realizadas sdo ferramentas para o monitoramento de pessoal,

equipamentos, planejamento e principalmente selegao de matéria prima.
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O conhecimento pratico de funcionamento de uma fabrica de ragdes
proporcionou grande contribuicdo como estagio supervisionado, pois foi possivel

absorver varios conhecimentos referentes a nutricao animal e alimentos.
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