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RESUMO

O estagio na Dal Pet mostrou-se uma oportunidade para conhecer os
fatores do processamento que podem influenciar a qualidade final do produto
extrusado. Por isso, foi realizada uma avaliacdo entre produtos acabados
armazenados em embalagens de 1 kg fechadas e embalagens de 10 kg
abertas, por um periodo de 60 dias. Ainda foi avaliado o tempo para
estabilizacdo da Aa apds a aplicacdo do palatabilizante no produto acabado.
Foram feitas correlacdes entre atividade de agua (Aa), umidade, acidez,
peréxido, teor de proteina bruta (PB) e extrato etéreo (EE), umidade relativa do
ar (URA), tempo e tamanho do extrusado. Foram mensuradas a estabilidade da
Aa durante 6,5 horas comparando racdes de mesma formulacdo e extrusados
de tamanho diferente, uma racdo com altos teores de PB e EE com outra de
baixos teores de PB e EE. Ainda foram comparados uma dieta premium com
nuggets A Aa obteve correlacdo positiva com a umidade, acidez, extrusado
maior e URA para as embalagens abertas e fechadas e, também, com o tempo
apenas para as embalagens abertas. Dietas com maiores niveis de PB e EE
apresentaram correlacdo positiva com acidez, tanto para embalagens fechadas
guanto para as embalagens abertas. Avaliando o tempo para estabilizacdo da
Aa, pode-se observar que o alimento completo seco de maior tamanho de
extrusado obteve estabilizacdo em menor tempo, em comparacdo com a dieta
com extrusado de menor volume. O mesmo aconteceu com o alimento
econdmico em comparacao ao super premium e com 0 nuggets, em relagéo ao
alimento premium. Ragbes para cdes em embalagens abertas tornam-se
instaveis, por isso devem ter maior cuidado por parte dos proprietarios dos
pets. Além da Aa, outros parametros devem ser observados para obter maior
controle de qualidade da dieta, como acidez e peréxido. Alimentos com menor
tamanho de extrusado e do segmento econdmico estabilizam primeiro que
alimentos com extrusados maiores e super premium. Por fim, o estagio
realizado na Dal Pet possibilitou o reforco dos conhecimentos obtidos em aula,
dando uma viséo geral de que o Zootecnista tem total competéncia de atuar na

area de alimentacao para animais de companhia.



1. INTRODUCAO

A populacao de animais de estimacao vem crescendo ano apdos ano. Em
2011 a populacao de caes chegou a 35,7 milhdes e de gatos a 19,8 milhdes no
Brasil. Tornando, assim, o Brasil o segundo maior pais em populacdo pet,
perdendo apenas para os Estados Unidos (ANFALPET, 2012). Além disso, o
perfil dos donos ou responsaveis por estes animais estd mudando. Os
responsaveis por cées e gatos estdo tornando-se cada vez mais exigentes e
dispostos a gastar com produtos para seus animais de estimacéo, 0s quais
atualmente séo considerados membros da familia.

O mercado pet vem crescendo substancialmente e a maior fatia deste
mercado é representada pelo setor pet food, o qual corresponde a 64% do
mercado total (ANFALPET, 2010). Por isso, os alimentos para animais de
companhia vém ganhando maior aten¢do quanto a qualidade destes produtos.

Diferente dos animais de producéo, o alimento destinado aos animais de
companhia possui maior tempo entre a fabricagdo e o consumo do animal,
caracterizado como tempo de prateleira. Com a maior procura de alimentos
extrusados para animais de companhia, alguns pet shops e agropecuérias
comercializam estes produtos a granel, com o intuito de facilitar a venda para
os clientes e tornar viavel financeiramente, sem ter a preocupagdo com
alteracdo ou ndo da qualidade do produto. Esse tipo de comercializagédo pode
reduzir ainda mais o tempo de prateleira dos alimentos extrusados.

Para que estes alimentos possam ter um tempo de prateleira razoavel e
chegar aos animais de estimacdo com qualidade, alguns fatores devem ter
cuidado especial por parte da industria. Entre eles estdo: os teores Aa,
umidade, acidez e perdoxido dos produtos.

A umidade (UM) esta presente em praticamente todos os alimentos por
meio da agua (BELITZ et al., 2004) e é elemento fundamental para a

palatabilidade. Entretanto, é um fator que propicia 0 crescimento de



microrganismos na racao e por isso deve ser controlada pelo fabricante. A
adgua esta presente na dieta como agua livre e dgua ligada. Sendo a primeira
comprometida com as moléculas do alimento, e a segunda esté disponivel para
a formacdo de reacbGes quimicas, fisicas e aos microrganismos, tais como
fungos e bactérias (KRABBE, 2009). A agua livre pode ser medida por meio da
Aa, a qual deve ser controlada durante a fabricacdo dos produtos alimenticios,
pois quanto maior o valor desta, maior sera a chance do produto se deteriorar
mais rapidamente, o que interfere diretamente no tempo de prateleira dos
alimentos. Desta forma, a Aa torna-se importante também apds o recobrimento
do produto acabado com o palatabilizante liquido, uma vez que este agrega
agua ao produto, apds o processo de secagem. Assim, o controle da Aa antes
e apos a aplicacdo do palatabilizante é importante para garantir a estabilidade
do alimento.

Outro ponto importante para a qualidade dos alimentos é o processo de
deterioracdo lipidica, por peroxidacdo ou hidrolise bacteriana. A peroxidacéo
ocorre quando radicais livres entram em contato com um &cido graxo
insaturado (LIMA et al., 2001) podendo tornar o alimento téxico aos animais.
Este processo pode ser encontrado em varios alimentos industrializados, mas
principalmente em produtos vendidos a granel. Ja, a hidrélise dos triglicerideos
por bactérias pode ser mensurada pelo teor de acidez da racdo. A acidez
determina a quantidade de acidos graxos livres na gordura presente no
alimento (CYPRIANO, 2010). Ambos os processos, de peroxidacdo e hidrélise
dos lipidios deprimem o valor nutricional da dieta e podem causar a recusa do
alimento pelo animal (FELIX et al., 2010)

Poucos trabalhos relacionam Aa, UM, acidez e peréxido como
indicadores da qualidade dos alimentos fabricados para cdes e gatos.
Principalmente avaliando esses elementos em produtos embalados, e vendidos
a granel. Dessa maneira, serdo debatidos no presente trabalho esses fatores e

a relacao entre estes.



2. OBJETIVO

2.1 Dapesquisa

Avaliar a relacdo entre a Aa, UM, acidez, peroxidacéo lipidica, teores de
proteina e lipidios e tamanho de extrusado de quatro alimentos completos (trés
de segmento econbmico e uma super premium) para cdes mantidos em
pacotes fechados e abertos durante o periodo de 60 dias.

Avaliar a estabilidade da Aa de alimentos completos para cées e gatos
em até 6,5 horas apds o recobrimento com palatabilizante liquido.

2.2 Do estagio

Complementar a formacdo académica, desenvolvendo atividades que
integram o conhecimento obtido durante o curso com a atividade pratica-
profissional.

Auxiliar no controle de qualidade do processo de fabricacdo dos
alimentos completos extrusados para caes e gatos.

Acompanhar, junto ao responsavel técnico, o processo produtivo da

fabrica.



3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 Mercado de Nutricao Pet

Em meados da década de oitenta, os animais de estimacdo eram
alimentados basicamente com restos de comida de seus proprietarios e poucas
industrias de racdo existiam no Brasil. Com a expansdo dos grandes centros
urbanos este quadro mudou. A populacdo péde aumentar seu poder aquisitivo
e passou a ter maior preocupacdo com a alimentacdo dos animais de
estimagcdo. Comecam a se preocupar em fornecer uma dieta balanceada para
seus pets (PET BR, 2003). A partir dai o mercado pet food vem crescendo ano
apos ano.

Apesar disso, apenas 45% dos animais de estimacdo brasileiros sao
alimentados com dietas comerciais. Isso ocorre principalmente por causa da
carga tributéria que pode chegar a 50% do valor destes produtos (ZANI, 2011).

A populacdo de animais pet no Brasil alcancou 35,7 milhGes de caes e
19,8 milhdes de gatos em 2011. Dessa maneira, 0 pais continua sendo o
segundo em populacdo de cédes e gatos e 0 quarto em populacdo total de
animais de estimagdo no mundo, com 98 milhées de animais. Isso fez o Brasil
ter um faturamento de R$ 12,5 milhdes neste mesmo ano (ANFALPET, 2012).

Ainda de acordo com a Anfal Pet (2012), o Brasil teve uma demanda de
alimentos do setor de 4,5 milhdes de toneladas, com volume de producdo de
1,83 milhdes de toneladas. Esses resultados indicam que o pais esta cada vez
mais autossuficiente na producéo de alimentos para animais de companhia,
pois 0s numeros de importacdo estdo caindo, passando de 13 milhdes de
toneladas registradas em 1998 para 4,2 milh6es em 2010. ProjecOes realizadas
pela Euromonitor International apontam que nosso pais podera ocupar 0
segundo lugar em vendas de alimentos para animais de estimagao no varejo a

partir do ano de 2013, perdendo apenas para os EUA.



3.2 Processamento de alimentos extrusados

Alimentos extrusado para animais de companhia comecaram a ser
produzidos primeiramente com extrusor cozedor na década de 1950. Estes
alimentos ganharam importancia na alimentacdo de animais de companhia,
pois com a possibilidade de aumentar a digestibilidade de cereais a partir da
extrusdo foi possivel desenvolver alimentos economicamente viaveis para caes
e gatos.

Atualmente a industria de alimentos para animais de estimacdo tem
investido em tecnologia e qualidade para atender a demanda crescente destes
produtos. Este investimento esta ligado diretamente a cada etapa do processo
de producéo, descritas na figura 1.

>

Armazenamento

Secagem

Recebimentode  Moagem Desagem Mistura  Remoagem | Extrusdo
matéria-prima "

Ensaque e estocagen Tanques de gordura / flavorizantes

Figura 1 - Processo de producdo de alimentos extrusado - Fonte: Ferraz (2012)

3.2.1 Recepcéo e armazenamento da matéria prima

A matéria prima que chega a unidade fabril a granel é retirada do
caminhdo e armazenada através das moegas nos silos. Este € o caso da
maioria dos grdos e farelos. Algumas matérias primas compradas em menor

quantidade chegam a fabrica de racbes embaladas em sacos, séo



descarregadas no estoque com o auxilio de empilhadeiras e permanecem
armazenadas sobre estrados para evitar contato direto com o chéo.

Amostras sdo retiradas das matérias primas que chegam e séo
submetidas a analises que comprovem a sua qualidade. Entre as analises
podem ser citadas atividade de agua (Aa), umidade, peroxidacéo lipidica,
acidez, aflatoxina e densidade. Depois de comprovada a qualidade da matéria
prima, esta segue para o descarregamento.

Quando armazenados o0s materiais que estdo em sacos devem ser
identificados e separados por lotes, também devem estar afastados entre si e
das paredes para garantir uma limpeza eficiente e controle de pragas. Além
disso, gorduras, 6leos e palatabilizantes liquidos devem ser armazenados em
locais isentos de luz e oxigénio, sendo controlada a temperatura ambiente
(PIQPET, 2012).

3.2.2 Dosagem e Moagem

A dosagem é realizada de acordo com a formulagdo de cada alimento
completo que serd produzido e cabe ao nutricionista da fabrica tomar esta
decisdo. As matérias-primas sédo pesadas de acordo com 0s niveis de garantia
da racdo que sera produzida e seguem para a moagem.

A moagem consiste em reduzir o tamanho das particulas da matéria-
prima e visa proporcionar uma mistura homogenia para facilitar o processo de
extrusdo, no caso de alimentos para cées e gatos (FRAILHA, 2005). A moagem
é realizada principalmente com moinhos de martelos (COWELL et al., 2000).
Sistemas de moagem sao equipados com peneiras e detectores de metais para
remover metais ferrosos e outros objetos estranhos (SOUZA, 2010).

A reducéo do tamanho das particulas tem varias vantagens, entre elas
proporcionar uma mistura homogénea da matéria prima, melhorar o processo
de extrusdo e melhorar a qualidade final do produto. Entretanto, a moagem &
responsavel por grande parte da energia elétrica gasta em uma fabrica de
racdo. O ingrediente utilizado na producdo, a area da peneira, a velocidade
periférica dos martelos, a configuracdo dos martelos e a velocidade do
alimentador podem influenciar diretamente na eficiéncia do processo de
moagem (BAZOLLI, 2007).



Em experimento realizado pelo autor supracitado foram testadas
diferentes moagens para trés ragdes com bases de cereais diferentes sendo,
arroz, sorgo e milho. O autor constatou que a digestibilidade da matéria seca e
da matéria organica nao se alteram com diferentes moagens em relacdo ao
alimento a base de arroz. Entretanto, para as racdes a base de milho e sorgo
observou-se que digestibilidade da matéria seca e organica melhoraram com a
reducdo do diametro geométrico médio.

J4, o experimento realizado em caes, com moagens em peneiras de 0,8;
1,0; 1,2 e 1,5 mm, Hilcko et al., (2009) constataram correlacdo negativa entre o
grau da moagem e os coeficientes de digestibilidade da proteina bruta (PB) e
extrato etéreo (EE). Ou seja, quanto menor o grau de moagem do alimento
completo fornecido, maior serd a digestibilidade da PB e EE. Os autores
supracitados observaram ainda, producdo de fezes menos consistentes em

cdes alimentos com dietas com maior granulometria.

3.2.3 Mistura

Logo apdés a moagem ocorre a mistura dos materiais e esta mistura
permanece no silo a espera da extrusdo. Ha dois tipos de misturadores, os
verticais e horizontais.

A mistura dos ingredientes da racdo € uma das etapas mais importantes
na producdo de alimentos, jA que pode alterar os niveis de garantia e
exigéncias nutricionais quando a mistura ndo € realizada adequadamente
(COUTO, 2010).

3.2.4 Processo de extrusao

A extrusao de alimentos € um processo no qual a matéria-prima utilizada
€ cozida em um tubo, com a presenca de umidade, pressao, temperatura e
friccdo mecanica, adquirindo assim uma forma macia. O processo de extrusao
€ composto por um silo de alimentac&o, condicionador, extrusor e conjunto de

matriz e corte, como demonstrado na figura 2.
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Figura 2 - Processo de extrusdo - Fonte: Ferraz (2012)

A extrusdo € considerada um processo de alta temperatura e curto
espaco de tempo (high temperature — short time — HTST), com periodo de
residéncia do alimento no extrusor de 1 a 2 minutos. A extrusdo aumenta a
digestibilidade das proteinas, amido e energia e elimina fatores antinutricionais,
microrganismos e enzimas (KRABBE, 2007).

O silo alimentador tem como fun¢do que a mistura seca tenha um fluxo
continuo e controlado de alimentacdo para o condicionador e,
consequentemente, ao canhdo extrusor. O condicionador € utilizado na
producdo de alimentos para animais de estimacdo desde 1960 e é responsavel
pelo aguecimento, hidratacdo e mistura do material seco. Este, contém 1 ou 2
elementos transportadores e misturadores, que consistem em eixos rotativos
com batedores ou pas em linhas ou radiais, fixados nestes eixos (SOUZA,
2010).

Enquanto a mistura estd no condicionador, agua e vapor Sao
adicionados. A agua é introduzida na parte superior do condicionador com o
auxilio de aspersores, enquanto o vapor é adicionado pela parte inferior do
corpo do condicionador. O objetivo € aumentar a temperatura e umidade da
mistura para aumentar a estabilidade da extrusora e a qualidade do produto



final. A umidade da matéria prima fica em torno de 10 a 25% e a temperatura
entre 70 e 90°C (RIAZ, 2003).

Além disso, o condicionador promove textura mais plastica a mistura
antes da extrusdo. Dessa maneira, auxilia no cozimento e reduz drasticamente
0 desgaste das pecas do extrusor por abrasdo. Nesta fase do processo de
extrusdo podem ser adicionados gorduras, Oleos, carne fresca, corantes e
outros aditivos liquidos. Isso assegura completa mistura de todos o0s
ingredientes da férmula antes de entrarem no canhdo extrusor. Normalmente
as gorduras sao adicionadas ao fim do processo no condicionador. Isso
acontece porque as gorduras podem encapsular as particulas dos cereais e
isso pode comprometer a absor¢cdo de umidade e transferéncia térmica,
requeridas para realizar a gelatinizacdo do amido. Alimentos com teor alto de
gordura podem permanecer por maior tempo e intensidade de mistura no
condicionador para garantir uma boa gelatinizagdo (ROKEY et al., 2012).

ApGs o periodo em que o material atravessa o condicionador este passa
para o canhdo extrusor. O extrusor tem a finalidade de realizar a maior parte do
processo de extrusdo e, consequentemente, a gelatinizacdo do amido contido
no produto. O extrusor é dividido em trés fases: setor de alimentacdo, setor de
cisalhamento e setor final ou coc¢do, de acordo com a figura 3. O setor de
alimentacéo tem a funcdo de transportar o material condicionado para o interior
do canhdo. Ja o setor de cisalhamento é responsavel pela transformacdo da

7

mistura em uma massa amorfica. Por fim, o setor de coccdo é a parte

imediatamente anterior ao sistema de matriz e ao corte.

AUMENTACAO CIZALHAMENT

1! m ]

OZINHAMENTO

it o

SETOR DE_ SETOR DE LETOR i

L

Figura 3 - Setores do canh&o extrusor - Fonte: Ferraz (2012)
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No extrusor intercorre a maior alteracdo do material que foi parcialmente
cozido no condicionador. Esta transformacéo determina as caracteristicas finais
do produto (ROKEY et al., 2012).

O canh&@o € um tubo com sistema de rosca-sem-fim. Este sistema de
rosca tem o intuito de comprimir a massa e dessa maneira gerar energia
mecanica. A agcdo da rosca, que pode ser simples ou dupla, criara energia
térmica por meio do atrito. Quando isso acontece, a temperatura da massa é
elevada e ocorre a gelatinizacdo do amido (CHUANG & YEH, 2004). Para
auxiliar o aumento da temperatura é possivel realizar injecao de vapor direto ha
massa (ABECASSIS et al., 1994).

Quando vapor € injetado no canhdo extrusor ha grande contribuicao
para o0 cozimento do alimento, pois, esta energia térmica adicional pode
aumentar a capacidade da extrusdo e melhorar a qualidade de férmulas com
maior teor de gordura. A correta adicdo de umidade e configuracdo dos
elementos do extrusor proporcionard pressdo de 34 a 37 atm, temperatura
entre 125 a 150°C e umidade entre 23 a 28% do material (ROKEY et al., 2012).

Como ja citado anteriormente, o extrusor pode possuir sistema mono
rosca ou dupla rosca. O extrusor mono rosca é o mais utilizado para producao
de alimentos secos para animais de companhia e racdes para animais de
producdo (ROKEY et al., 2012). A dupla rosca por sua vez, pode hidrolisar e
modificar o amido, diminuir fatores antinutricionais de algumas matérias primas,
(soja, sorgo, por exemplo) reduzir a quantidade de microrganismos e melhorar
a qualidade sensorial dos alimentos (HEIDENREICH & MICHAELSEN, 1994).

Por fim, o processo de extrusao apresenta o sistema de matriz e corte. A
matriz possui duas funcdes: restringir a saida da mistura para criar a pressao
necessdria para a aplicacdo da energia mecénica e alterar o formato final do
extrusado através do formato do orificio da matriz e da velocidade de corte das
facas (COWELL et al., 2000).
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Figura 4 - Matriz

3.2.5 Secagem

A secagem de alimentos extrusados para animais de companhia é
utilizada para reduzir a umidade do produto. Produtos secos devem possuir
umidade final menor ou igual a 10%, a fim de evitar formacédo fangica e
crescimento de microrganismos indesejaveis. Para que este crescimento
bacteriano seja inibido, a Aa do alimento extrusado precisa ser menor que
0,650 e para evitar o desenvolvimento fungico, menor que 0,600. Este
parametro pode ser controlada com a secagem do produto.

A secagem € uma etapa critica no processamento de alimentos
extrusados, ja que apresenta custo expressivo na producéo, além de interferir
na qualidade da dieta. Um dos maiores desafios da industria é manter a
umidade homogenia entre os extrusados, pois apenas 3% de variagcdo na
umidade entre amostras pode gerar grande perda econémica em producdes de
larga escala (MURAKAMI, 2010).

Logo que o alimento é extrusado a umidade esta em torno de 23 a 28%.
Entretanto, parte desta umidade €& perdida antes do alimento chegar ao
secador. Durante a expansao do produto uma parcela é perdida como energia

evaporativa. Outra parcela de umidade é perdida durante o transporte
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pneumatico até o secador. Esta perda pode corresponder a, aproximadamente,
2 a 3% da umidade total do produto (ROKEY et al., 2012).

Ha dois tipos de secadores utilizados pela industria: secadores de fluxo
vertical e secadores de fluxo horizontal. Os quais possuem menor espaco
fisico, menor contaminacdo cruzada de produtos e menor retencdo de finos.
Sendo o secador de fluxo horizontalo mais utilizado pela industria,
apresentando vantagens como melhores controles de fluxo de ar, zonas com
temperaturas especificas e possibilidades de inspecédo de produto (KRABBE,
2007). De acordo com Rokey et al. (2012), o secador horizontal resulta em
secagem uniforme, pois o ar € aquecido em 90 a 180°C e a racdo passa em
uma esteira a velocidade de 40 a 60 metros por minuto. Estes secadores
normalmente possuem passe duplo, entretanto podem possuir passe simples
ou triplo.

Dentro do secador o alimento Umido apresenta alta presséo de vapor no
inicio da secagem e ao final do processo o extrusado apresenta baixa pressao
de vapor. Logo, quando a massa e o ar que a envolve apresentam pressoes de
vapor desiguais, a umidade se movimenta do ponto de maior pressdo para o de
menor pressao. I1sso significa que a umidade se movimenta do alimento para o
ar presente dentro do secador até atingir o equilibrio. Assim é dado o processo
de secagem do produto. A secagem mecanica pode apresentar varias
vantagens, entre elas estdo: pode ser realizada independente das condicdes
do tempo; possibilidade de estabelecer um programa de operagcdo com maior
facilidade; maior velocidade do processo; reduz o tempo em que o produto
permanece Umido e isso pode impedir o desenvolvimento microbiano.
Entretanto, a secagem excessiva pode resultar em perdas de ingredientes
como antioxidantes, antifungicos e outros alimentos termolabeis. (KRABBE,
2007).

Além disso, alguns fatores podem afetar o resultado final da secagem,
como: densidade do alimento; area especifica do alimento (maior tempo de
secagem para extrusados de area menor, pois as particulas sdo mais
compactas e a agua interna precisa de certo tempo de migracdo); e
uniformidade de fluxo do alimento no secador (o ar dentro do secador sempre
buscard o caminho de menor resisténcia). Quando a secagem néo é realizada

7

de maneira adequada a umidade interna da particula ndo é totalmente
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removida e isso acarreta em maior risco de desenvolvimento microbiano. Para
compensar esta umidade interna as temperaturas de secagem sao
aumentadas, e isso implica em alteragéo da textura da racgao, as quais podem

afetar negativamente a palatabilidade do alimento (KRABBE, 2007).

3.2.6 Recobrimento

Apébs a secagem a ragéo recebe o recobrimento por asperséo de 6leos e
aromas em cilindros rotativos. No processo de extrusdo para animais de
companhia é mais interessante que 0s equipamentos de secagem e
resfriamento sejam separados, pois € importante que o banho de 6leo seja
realizado com os extrusados ainda quentes. Assim, a gordura adicionada é
mais bem absorvida pelo produto. A gordura que sera colocada no produto fica
armazenada em tanques intermediarios aquecida a 60°C (quando forem
utilizadas gorduras saturadas, as quais sao soélidas em temperatura ambiente)
e servem de tanques pulmdes para o sistema de aplicacdo. Dois tipos de
injetores podem ser utilizados para realizar o banho de 6leo. Para aplicacao de
até 5% de gordura pode ser utilizado um injetor tipo nebulizador. Para
aplicacdo de 6% ou mais, deve-se utilizar injetor tipo inundador. Em outro
sistema de aplicacdo de coberturas o alimento extrusado seco flui através de
uma cortina de liquidos, gerada por um disco rotativo. Este sistema elimina os
injetores (ROKEY et al., 2012). Depois deste banho € realizado o resfriamento
do alimento.

Alimentos para animais de companhia recebem ainda o banho de
palatabilizante imediatamente apos o resfriamento, também por aspersores. O
banho de palatabilizante € realizado apds o resfriamento para que o0 mesmo
figue na parte mais externa do produto e quando aberta pelo proprietario do

pet, este sinta 0 aroma da ragéo (FELIX et al. 2010).

3.2.7 Resfriamento

ApOs a secagem, o produto estd com a temperatura elevada e precisa
ser resfriado a uma temperatura préxima a temperatura ambiente. O

resfriamento pode ocorrer ap6s a secagem ou apos o banho de 6leo. Ha dois
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tipos de resfriadores: de fluxo continuo e o de contra fluxo. Este corresponde a
um sistema de ar frio que segue de maneira contraria a producao.

Deve-se utilizar um resfriador, pois se o alimento resfria naturalmente
dentro da embalagem ocorre condensacao da umidade residual do produto e
esta umidade permanecera na embalagem e poderd ocorrer crescimento
microbiano e desenvolvimento fungico. Para alimentos completos em que a
aplicacdo de éleo supera 8%, o produto deve ser seco, revestido pelo Oleo e
depois passar pelo resfriador. Neste caso, o tipo de resfriador mais indicado € o
de contra fluxo vertical, pois este evitara 0 acumulo de gorduras nas esteiras
transportadoras (ROKEY et al., 2012).

3.2.8 Ensaque

Quando todo o processo de producdo é terminado a racdo fica
armazenada em silos a espera do ensaque. O ensaque é realizado de acordo
com a necessidade de ensaque de cada produto. Assim que necessario o
produto € envazado em embalagens plasticas e selado a quente.

3.3 Controle de qualidade para alimentos extrusados

Com a crescente demanda do mercado pet surgiram muitas fabricas de
racao de alimentos extrusados. Uma maneira de diferenciar-se neste mercado
é direcionar a producdo com a preocupacao com o controle de qualidade dos
produtos comercializados tendo assim um alimento seguro. O controle de
qualidade é algo que deve estar presente nas fabricas durante a recepcédo de
matérias-primas, no processo produtivo e também no produto final. Tendo um
bom programa de controle de qualidade € possivel aumentar o tempo de
prateleira dos alimentos destinados aos animais de companhia.

Para estabelecer o controle de qualidade dos produtos ou matérias-
primas, variaveis devem ser analisadas durante todo o processo produtivo. A
seguir serdo descritas algumas variaveis utilizadas para determinar a qualidade

do produto final e seu tempo de prateleira.
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3.3.1 Atividade de 4gua e umidade

A agua esta presente na maioria dos alimentos (BELITZ et al., 2004).
Nos alimentos extrusados para animais de companhia ndo é diferente, e
confere um elemento extremamente importante nos produtos para pets, ja que
define os procedimentos a serem adotados para a fabricacdo de extrusados,
atuando como palatabilizantes e melhorando a textura do alimento (BONE &
SHANNON, 1977). Esta dgua presente nos alimentos pode ser definida como a
porcentagem de agua em relacdo a porcentagem da matéria seca do produto
analisado (KRABBE, 2009), sendo chamada de umidade.

A umidade, dentro de um alimento apresenta-se sob duas formas: agua
ligada ou agua livre. A primeira apresenta-se combinada as moléculas do
produto, esta ndo pode ser removida ou utilizada para reacdes, dessa maneira
reduz o metabolismo dos microrganismos e ndo ha desenvolvimento ou
reproducdo destes. J4, a segunda, encontra-se disponivel para utilizacdo em
reacbes fisicas (evaporacdo, cristalizacdo e retrogradacdo), quimicas
(escurecimento ndo enzimatico e oxidacdo de lipideos) e enziméaticas
(desnaturacdo). Além disso, esta agua ainda pode estar disponivel para o
crescimento de microrganismos, favorecendo a deterioracdo do produto
(UBOLDI EIROA, 1981).

Esta 4gua ativa também pode ser chamada de atividade de agua (Aa).
Este termo foi inserido por Scoot, em 1953. Segundo ele, Aa é a “relacdo entre
a pressao do vapor de agua no ar e a pressdo do vapor de agua no ar
saturado, medidas a mesma temperatura”. O que significa a relacao entre a
pressdo de vapor de agua existente no alimento (p) e a pressédo de vapor de
agua pura (po), segundo a equacéao:

Aa = plp,
Porém, para FENNEMA (1996), seria mais adequado a aproximacdo em vez de
igualdade (Aw = p/p,), € 0 nome dado a p/p, é Pressédo de vapor relativo (RPV),
termo que melhor explicaria o fenbmeno de trocas de pressdes de vapores. A
Aavariade Oa 1.

Analises de Aa sdo muito importantes durante o processo de producao de
uma racao extrusada, por meio destas analises pode-se controlar a reproducao

microbiana, reacfes enzimaticas, oxidativas e hidroliticas do alimento. Assim, é
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possivel garantir maior qualidade, preservacdo e tempo de prateleira do produto
comercializado (BRITO, 2009).

Alimentos apresentando Aa menor que 0,600 apresentam boa preservacao,
ja que microrganismos dificilmente sdo encontrados nestas condigées (UBOLDI
EIROA, 1981). Entretanto, quanto maior a Aa, maior sera 0 risco de
crescimento microbiano. Os fungos exigem menor Aa para sobrevivéncia,

seguidos de leveduras e bactérias (KRABBE, 2009), como pode ser observado

na figura 5.
Alimentos na mesma faixa de Aw:
) . Faixa | Ccarme fresca, peixe, vegetais.
tha_s bacterlas; ) algumas ] leveduras; § de Aw | Alimentos com <40% de sacarose
organismos pategénicos e deteriorantes »0.95] ou <7% de NaCl
i
Muitos cocos, lactobacilos, alguns fungos, | 0,91-0,95| Pdes, salsicha e alguns queijos
Salmonella, bactérias acido-latica deteriorantes (cheddar, su¢o, provolone)
Embutidos fermentados (salame),
Muitas leveduras; produgdo de micotoxinas por 0,87 — 0,90 queijos antigos, alimentos
o fungos; deterioragéo por fungos e leveduras contendo 65% de sacarose ou 15%
c de NaCl
o]
= Pode haver crescimento »0,86| Came seca, leite condensado e
g de Staphylococcus aureus cereais com 15% de umidade
E Maioria‘d_os fungos; I_\léo crescimento 0,80—0,87] Geléias, marmeladas, salames
E de bactérias patogénicas velhos, comidas com 26% de NaCl
E
2 Maioria das bactérias halofilicas 0,75-0,80) Flocos de aveia, farinhas e
o castanhas
]
Fungos xerofilicos 0,65-0,75 i
Caramelo, mel e café
Leveduras  osmofilicas 0,60 - 0,65
(Sacharomyces rouxii)
Sem Paés alimenticios, cereais
proliferagéo <0.60 desidratados, Snack food
h h X
microbiana
L A A .
0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0

Atividade de agua (Aw)

Figura 5 - Crescimento dos microrganismos em funcao da atividade de 4gua (Aa) e exemplo
dos alimentos na mesma faixa de Aa (Adaptado de ROOS, 2001).

Entretanto, dois alimentos podem apresentar o mesmo teor de umidade
e Aa diferentes. Isso significa que um alimento com alta umidade n&o tem
necessariamente alta Aa. Por isso, varios produtos com o0 mesmo teor de agua
podem diferir em perecibilidade. Sendo assim, a umidade ndo € um indicador
confiavel do grau de perecibilidade destes alimentos (FENNEMA, 1996).
Segundo Zanatta et al. (2011), a Aa deve ser utilizada como parametro de
controle de qualidade, em detrimento da umidade. Ja que em experimento
realizado pelos autores, néo foi observada correlagéo entre Aa e umidade.

Entretanto, a umidade do produto pode ser importante para outras
caracteristicas. Segundo Murakami (2010), a UM do extrusado pode afetar

caracteristicas da dieta e esta relacionada com a sua estabilidade, qualidade e
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composicado. Por isso, sua determinacéo é uma das medidas mais importantes
e utilizadas na analise de alimentos extrusados. A autora supracitada revela
que a adicdo de umidade no condicionador pode melhorar a textura e dureza
dos extrusados, entretanto resulta em Aa e umidade final elevadas, ndo sendo
estas caracteristicas apreciadas pela industria.

Brito (2009), observou maior preferencia de caes alimentados com
dietas contendo 10% de umidade em relacdo a dietas contendo 8% de
umidade. Isso comprova que a umidade €& muito importante para a

palatabilidade e textura do alimento.

3.3.2 Peroxidacéo lipidica

A peroxidacéo lipidica € um processo iniciado com a reacdo de um
radical livre e um acido graxo insaturado e propagada por radicais peroxilas.
Este processo resulta na formacéo de hidroperoxidos lipidicos e aldeidos, tais
como o malondialdeido, 4-hidroxinonenal e isopropanos (LIMA et al, 2001). Os
hidroperéxidos podem originar outros dois radicais livres capazes de atacar
outras moléculas e formar ainda mais radicais livres (BELLAVER, 2001b).

A oxidacao, ou rancidez oxidativa, ocorre muito comumente em farinhas
de origem animal, ja que estas farinhas possuem altos niveis de gordura.
Entretanto, a oxidacdo pode estar presente também em produtos acabados
armazenados por um longo periodo de tempo ou quando armazenados
incorretamente. Esta oxidacao pode tornar-se mais critica quando ha existéncia
de peroxidos no alimento, pois leva a formacdo de mais radicais livres,
acetonas, aldeidos e alcoois. Isto pode tornar o alimento toxico para animais
que o consomem. A oxidacdo ocorre principalmente quando a racdo €
armazenada em locais com presenca de luz, umidade, altas temperaturas e
presenca de oxigénio.

Tanto altos niveis de Aa, quanto baixos niveis, podem acarretar em
oxidacdo lipidica em produtos acabados (FONTANA, 1998), como
demonstrado na figura 6. De acordo com Roos (2001), alimentos com teor
menor de 0,600 de Aa, podem apresentar reacdes quimicas e mudancas
enzimaticas, tais como catalise de enzimas, escurecimento ndo enzimatico e

oxidacao lipidica.
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Figura 6 - Taxa relativa de deterioragdo em funcao da atividade de dgua (Adaptado de
FENNEMA, 2000).

3.3.3 Acidez

A acidez esta associada a rancidez hidrolitica e € formada devido a
presenca de acidos graxos livres, estes sdo formados a partir da hidrélise das
gorduras de farinhas de origem animal ou dos produtos acabados. Muitas
vezes a acidez esta associada a contaminacdo bacteriana e este processo

pode ser acelerado com a presenca de fatores como umidade, temperatura e

oxigénio (BELLAVER & ZANOTTO, 2004).

3.3.4 Temperatura ambiente e umidade relativa do ar

Produzir alimentos extrusados em um periodo de 24 horas pode ser um
desafio para a industria sem que sejam realizados ajustes na secagem dos
extrusados. A temperatura ambiente e a umidade relativa do ar (URA) variam
inversamente ao longo do dia. Ou seja, quando a temperatura se eleva a URA
reduz e vice-versa. Portanto, quando ajustes ndo sao realizados na secagem
do alimento, este pode apresentar distintas Aa em um mesmo lote. Além disso,
embalagens apds abertas para consumo sofrem um processo chamado
equilibrio higroscopico e por isso sofrem rapida hidratacdo. Esta hidratacdo

pode acarretar em um aumento de Aa e, consequentemente, desenvolvimento

microbiano (KRABBE, 2009).
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3.4 Consideragdes finais

O controle de qualidade deve ser realizado em todas as fases do
processamento de ragcfes extrusadas, desde a recepcdo de matérias-primas
até o a data de validade do produto acabado. Isso garante qualidade do
alimento comercializado desde o empacotamento até a chegada do produto ao
proprietario do pet. Entretanto, mesmo produtos que passaram por rigoroso
controle de qualidade durante o processo devem ter cuidado especial a partir
do momento em que o pacote de racdo é aberto para que as caracteristicas do

produto sejam conservadas.
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4. PESQUISA: ESTABILIDADE DE ALIMENTOS EXTRUSADOS
PARA CAES ARMAZENADOS EM EMBALAGENS ABERTAS
E FECHADAS

Objetivou-se no presente estudo avaliar a relacdo entre a Aa, umidade,
acidez, peroxidacéo lipidica, teores de proteina e lipidios e tamanho de
extrusado de quatro alimentos completos para cdes mantidos em pacotes
fechados e abertos durante o periodo de 60 dias. Ainda, avaliou-se a
estabilidade da Aa de alimentos completos para cdes e gatos em até 6,5

horas ap6s o recobrimento com palatabilizante liquido.

41 METODOLOGIA

Os experimentos foram conduzidos durante o periodo de estagio
curricular na unidade fabril da empresa Dal Pet pertencente ao Grupo Dalquim
IndUstria e Comércio Ltda, Trés Barras — SC.

a) Experimento 1:

Quatro alimentos completos para caes foram produzidos durante o
periodo de sete dias para a realizacdo do experimento. Foram analisadas 42
amostras durante um periodo de 60 dias. As analises foram realizadas durante
cinco dias seguidos, com pausa de dois dias (finais de semana). As racdes
foram separadas em 42 pacotes selados iguais de 1 kg para cada alimento
completo. Também foram separados em um pacote de 10 kg para cada
alimento, os quais permaneceram abertos durante o periodo de 60 dias para
simulacédo de venda de produtos a granel.

Os alimentos completos foram escolhidos de acordo com o tamanho do
extrusado (grande com 0,925 cm?3 e pequeno com 0,537 cm3, com mesma
formulag&o) e teores de proteina e lipidios (altos com 26,5% de PB e 16,46%
de EE e baixos teores com 19,86% de PB e 12,57% de EE). Os teores de



21

proteina bruta, extrato etéreo por hidrolise acida, fibra bruta, matéria mineral,
calcio e fosforo foram analisados segundo a AOAC (1995) (Tabela 1).
Tabela 1 - Composi¢ao quimica analisada (% da matéria natural) de alimentos completos para

cdes contendo extrusados pequenos (Pq) e grandes (Gr) e extrusados com altos (APL) e
baixos (BPL) teores de proteina e lipidios

Iltem Peq Gra APL BPL
Umidade 8,55 10,97 7,53 10,20
Proteina Bruta 19,54 19,79 26,79 19,86
Extrato Etéreo 11,07 10,11 16,46 12,57
Fibra Bruta 5,59 5,56 5,87 5,87
Matéria Mineral 5,97 5,64 8,58 8,58
Célcio 1,45 0,84 1,45 1,45
Fésforo 0,91 1,08 1,67 1,67

O alimento BPL continha os seguintes ingredientes: milho integral
moido, farelo de trigo, farinha de carne e o0ssos, farelo de arroz engordurado,
gordura animal estabilizada, hidrolisado de carne, cloreto de soédio, calcério
calcitico, aditivo antifungico (acido propriénico), antioxidante (BHT), vitamina A,
vitamina D3, vitamina B1, vitamina B2, vitamina B6, vitamina B12, Vitamina K3,
acido folico, acido pantoténico, niacina, biotina, magnésio, cobre, ferro, iodo,
manganés, selénio, zinco, colina.

Os alimentos Peq e Gra eram compostos por: milho integral moido,
quirera de arroz, farinha de aves desidratada, farelo de arroz engordurado,
gordura de frango estabilizada, hidrolisado de carne de frango, cloreto de
sédio, cenoura desidratada, espinafre desidratado, polpa de beterraba branca,
aditivo antifangico (acido proprioénico), antioxidante (BHT), vitamina A, vitamina
D3, vitamina B1, vitamina B2, vitamina B6, vitamina B12, Vitamina K3, acido
félico, &cido pantoténico, niacina, biotina, magnésio, cobre, ferro, iodo,
manganés, selénio, zinco, colina.

O alimento APL continha: farinha de aves desidratada, quirera de arroz,
milho integral, 6leo de frango, 6leo de peixe refinado, gluten de milho, farelo de
trigo, ovo em po, farinha de peixe, hidrolisado de carne, polpa de beterraba,
extrato de levedura de cerveja, prébiotico (MOS), extrato de yucca, cloreto de
sodio, minerais quelatados, aditivo antifingico (acido propridénico), antioxidante

(BHT), vitamina A, vitamina D3, vitamina B1, vitamina B2, vitamina B6, vitamina
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B12, Vitamina K3, &cido félico, acido pantoténico, niacina, biotina, magnésio,
cobre, ferro, iodo, manganés, selénio, zinco, colina.

Para os pacotes de 1 kg e 10 kg foram realizadas analises diarias em
duplicata para: Aa e UM. As analises para os alimentos armazenados em
pacotes de 1 kg comecaram a ser mensuradas no dia da producdo de cada
racdo, tendo assim o tempo zero de cada uma. J4, as analises dos alimentos
armazenados em pacotes de 10 kg comecaram a ser mensuradas no dia em
que todos os pacotes foram abertos. Também foram realizadas analises
semanais em duplicata para: acidez e peroxidacao lipidica, por um periodo de
nove semanas.

Os pacotes de 1 kg permaneceram no estoque da fébrica sobre
estrados, longe de umidade excessiva e luz. Quatro pacotes, um pacote de
cada alimento, foram levados para a sala de analises todos os dias e foram
abertos apenas no momento em que as analises eram realizadas. Os pacotes
de 10 kg permaneceram durante todo o periodo abertos no chdo na mesma
sala em que as analises foram realizadas. Foram anotados dados de
temperatura ambiente e URA com o auxilio de um termo higrémetro digital
interno.

A Aa foi analisada a partir de duas amostras coletadas dos pacotes de
racao. Estas amostras foram moidas. A Aa foi medida com o aparelho Braskq -
Brasileira de Equipamentos Ltda. A amostra foi colocada em uma capsula e a
Aa do alimento foi dada segundo a técnica de determinacdo do ponto de
orvalho em espelho encapsulado.

A mensuracdo da UM (%) foi realizada com as mesmas amostras
moidas para mensurar a Aa. As amostras foram pesadas no aparelho que
mensurava a UM em quantidade de 1,000 g + 0,100 g. A partir da queima da
amostra pela acdo da lampada hal6gena, a porcentagem de UM no alimento
era dada no visor do aparelho.

Foram realizadas analises de correlacdo de Pearson no pacote SAS
utilizando o procedimento CORR entre os alimentos Peq, Gra, APL e BPL em
relacdo a Aa, UM, PB, EE, volume (cm3), temperatura ambiente e URA para os
pacotes abertos e fechados. O volume foi calculado a partir da mensuracéo da
altura, espessura e corte dos extrusados.

b) Experimento 2:
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Para medir o tempo de estabilizacdo da Aa de alimentos completos para
cdes apos o recobrimento com palatabilizante liquido (hidrolisado de figado de
aves) foram coletadas amostras de 1,00 kg de seis alimentos extrusados para
cées pela manhd em um béquer de 1000 ml. Foram coletadas subamostras
deste béquer a cada meia hora para realizacdo de analise de Aa por um
periodo de 6,5 horas. Os alimentos analisados foram: dois alimentos com
formulagdes iguais e econdmicos, mas de tamanhos diferentes, uma dieta com
baixos teores de proteina e lipideos (econémico), uma dieta premium, uma
dieta com altos teores de proteina e lipideos (super premium) e um alimento
seco extrusado recheado (nuggets).

Foram mensuradas a temperatura ambiente e a URA nos dias em que
estas andlises foram realizadas. As amostras foram submetida a anélise de
regressado pelo excel (Office, 2010). Foram feitas as derivadas das equacoes,
igualando-se y a zero, para estimativa do tempo de estabilizacdo da Aa das
diferentes dietas apds aplicacao do palatabilizante.



24

4.2 RESULTADOS

Observa-se na Tabela 2 que a Aa e a UM apresentaram correlacao
positiva (P<0,01). Ou seja, no caso deste experimento, quanto maior a Aa
durante o periodo de 60 dias, maior foi a UM do alimento seco extrusado para
cdes. A mesma caracteristica € observada nas correlacdes entre Aa e acidez,
tamanho do extrusado (P<0,01) e URA (P<0,05). Isso significa que quanto
maior a Aa dos alimentos, maiores seréo os valores de acidez. E quanto maior
a URA do dia e maior o tamanho do extrusado, provavelmente maior sera a Aa

do alimento, mesmo este fechado e em boas condi¢cdes de armazenamento.

Tabela 2 - Correlacédo entre atividade de agua (Aa), umidade (UM), acidez, peréxido, proteina
bruta (PB), extrato etéreo (EE), tamanho dos extrusados, tempo (semanas) e umidade relativa
do ar (URA) para embalagens fechadas:

UM Aa Acidez Peroxido PB EE Tamanho Tempo URA
UM 1,0 - - - - - - - -
Aa 0,931** 1,0 - - - - - - -
Acidez 0,776** 0,722** 1,0 - - - - - -
Peroxido 0,0 0,0 0,0 1,0 - - - - -
PB -0,903** -0,682** 0,592** 0,0 10 - - - -
EE -0,903** -0,682** 0,592** 0,0 1,0~ 1,0 - - -
Tamanho 0,951** 0,844* 0,834** 0,0 NA NA 1,0 - -
Tempo 0,03 -0,149 0,276 0,0 NA NA NA 1,0 -
URA 0,225 0,509* -0,009 0,0 NA NA NA -0,134 1,0
**P<0,01
*P<0,05

NA= nao avaliado

A UM para embalagens fechadas apresentou correlacdo positiva com a
acidez e tamanho do extrusado (P<0,01). Quanto maior a UM e tamanho do
extrusado destas ra¢c6es maior sera a acidez delas.

A acidez dos alimentos completos também apresentou correlacéo
positiva com a PB e EE (P<0,01), desta forma, quanto mais PB e EE na
formula do alimento completo maior sera o valor de acidez para estas ragoes.

N&do houve correlacdo entre peroxido e Aa, ja que as racles

apresentavam-se devidamente fechadas e bem armazenadas. Também néo
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houve correlacdo entre URA e UM da racdo e tempo em que o alimento

permaneceu armazenado com Aa e UM.

Tabela 3 - Correlacédo entre atividade de agua (Aa), umidade (UM), acidez, peréxido, proteina
bruta (PB), extrato etéreo (EE), tamanho dos extrusados, tempo (semanas) e umidade relativa
do ar (URA) para embalagens abertas.

UM Aa Acidez Peréxido PB EE Tamanho Tempo URA
UM 1,0 - - - - - - - -
Aa 0,873** 1,0 - - - - - - -

Acidez 0,850** 0,755** 1,0 - - - - - R
Peroxido -0,193 0,428 0,354 1,0 - - - - -

PB -0,808** -0,09 0,862** 0,347 10 - - - -
EE -0,808** -0,09 0,862** 0,347 1,0~ 1,0 - - -
Tamanho 0,953** 0,773** 0,851** -0,242 NA NA 1,0 - -
Tempo 0,134 0,680** 0,09 0,826** NA NA NA 1,0 -
URA 0,216 0,688** 0,09 0,334 NA NA NA 0,208 1,0
*P<0,01

NA= nao avaliado

Em embalagens abertas a Aa apresentou correlacdo positiva com a UM,
acidez e tamanho do extrusado (P<0,01), assim como em embalagens
fechadas, e ainda apresentou correlagéo positiva com o tempo (P<0,01). Do
mesmo modo, a acidez apresentou correlacdo positiva com as variaveis
supracitadas (P<0,01), com excecdo do tempo de armazenamento (P>0,05).
Portanto, quanto maior a Aa, UM, tamanho do extrusado, maior serd o valor de
acidez do alimento.

A acidez também apresentou correlacdo positiva com a PB e EE
(P<0,01). Assim como em embalagens fechadas, nas embalagens abertas,
racBes formuladas com niveis maiores de PB e EE apresentarao maior teor de
acidez.

Alimentos completos para cdes em embalagens abertas apresentaram
correlagcdo entre indice de peréxido e tempo em que as embalagens
permaneceram abertas (p<0,01). Por isso, quanto maior o tempo em que as
embalagens permanecem abertas, maior sera o indice de perdxido. N&do houve
correlacéo entre peréxido e Aa, tempo e UM e entre URA e UM.

As figuras 7, 8 e 9 apresentam a relagcdo entre Aa e tempo apos
recobrimento com palatabilizante, comparando dietas com mesma formulacéo

e extrusados de tamanhos diferentes, um alimento completo para céaes



26

econdmico vs. alimento completo para caes super premium e nuggets vs.

alimento completo para caes do segmento premium, respectivamente.
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Figura 7 — Relacao entre atividade de agua e tempo apos recobrimento com palatabilizante em
alimentos completos para cdes com diferentes tamanhos de extrusados

Com as derivadas das equacbes geradas por meio da regressdo das
dietas com tamanhos de extrusados diferentes (figura 7), foi possivel observar
gue o alimento com extrusados de tamanho menor obteve estabilidade da Aa
em, aproximadamente, 350 minutos ou 5,8 horas. Durante o periodo de 6,5
horas, o extrusado de menor volume obteve variacdo de Aa entre 0,652 (Aa
inicial) e 0,515 (Aa final), tendo estabilizacdo com 0,509 de Aa. Ja, o alimento
com extrusado de tamanho maior estabilizou em 250 minutos ou 4,2 horas.
Durante o periodo de observacédo da Aa, o extrusado de maior volume obteve
variacdo entre 0,744 (Aa inicial) e 0,666 (Aa final), e estabilizacdo com 0,695
de Aa.
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Figura 8 — Relacao entre atividade de agua e tempo apos recobrimento com palatabilizante em
alimentos completos para cdes dos segmentos econdmico e super premium

Na figura 8, é possivel verificar que o tempo de estabilizacdo da Aa para
o alimento completo econémico para cdes € de aproximadamente 133 minutos
ou 2,2 horas. Durante o periodo de 6,5 horas, o alimento completo econémico
obteve variagdo de Aa entre 0,663 (Aa inicial) e 0,552 (Aa final), tendo
estabilizacdo com 0,629 de Aa. Enquanto o tempo de estabilizacdo da Aa para
o alimento completo super premium para cdes foi de 400 minutos ou 6,7 horas.
Durante o periodo de observacdo da Aa, o alimento completo econémico
obteve variacao entre 0,613 (Aa inicial) e 0,507 (Aa final), e estabilizacdo da Aa

aconteceu com 0,514.
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Figura 9 - Relacao entre atividade de agua e tempo apds recobrimento com palatabilizante de
alimentos completos para cées do segmento premium e alimento seco extrusado recheado
(nuggets).
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Ja para o alimento completo premium para cdes e para 0 nuggets
(figura 9), foi possivel observar que o alimento completo premium apresentou
estabilizacdo da Aa com 500 minutos ou 8,4 horas, enquanto o nuggets
apresentou estabilidade da Aa com 357 minutos ou 6 horas. Durante o periodo
de 6,5 horas, 0 nuggets obteve variacdo de Aa entre 0,591 (Aa inicial) e 0,484
(Aa final), tendo estabilizacdo com 0,487 de Aa. J& o alimento completo
premium obteve variacdo de Aa entre 0,710 (Aa inicial) e 0,644 (Aa final), tendo

estabilizacdo com 0,612 de Aa.
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4.3 DISCUSSAO

Os alimentos completos armazenados em embalagens de 10 kg abertos
e os alimentos completos armazenados em embalagens fechadas de 1 kg
apresentaram correlacao positiva entre Aa e UM. Estes dados ndo corroboram
com os dados de Zanatta et al. (2010). Em experimento realizado, os autores
relatam que a Aa ndo possui correlacdo com a UM do extrusado acabado. No
caso do presente estudo, isso pode ter acontecido porgque a estabilidade da Aa
é influenciada pelos ingredientes da dieta, se a dieta contem ingredientes
menos higroscopicos a agua fica menos ligada e a Aa permanece mais
correlacionada a UM.

A Aa também teve correlacdo positiva com a URA, tanto para as
embalagens fechadas, quanto para as abertas. De acordo com Krabbe (2009),
embalagens apds abertas para consumo sofrem um processo chamado
equilibrio higroscopico e por isso sofrem rapida hidratacdo. Esta hidratacao
pode acarretar em aumento de Aa e, consequentemente, desenvolvimento
microbiano. Embalagens abertas e fechadas sofreram interagdo com o meio
ambiente. Este fato ndo deve acontecer com alimentos embalados, portanto, é
possivel que o material das embalagens utilizadas no presente estudo ndo seja
eficaz para evitar trocas gasosas entre 0 meio e 0s alimentos.

Além disso, ainda houve correlacao positiva entre Aa e UM com o
tamanho do extrusado, tanto para as embalagens fechadas, quanto para as
embalagens abertas. Os extrusados podem ter tido este comportamento,
porque extrusados com maior volume podem apresentar maior dificuldade para
perder umidade durante o processo de secagem, em funcdo da menor
superficie de contato com o ar.

Outro fator que culminou em aumento da Aa para as embalagens
abertas foi o tempo. Quanto mais tempo as embalagens permaneceram
abertas, maior foi o valor de Aa. O fato do tempo aumentar a Aa da dieta pode

promover o desenvolvimento fuangico no alimento. Brito (2009), observou
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interacdo entre o tempo e uma dieta com 10,2% de UM sem antifingico, em
que aos 90 dias foi encontrada grande concentracdo de dioxido de carbono,
resultante da respiracao fungica.

A acidez também apresentou correlacdo positiva com o aumento da PB
e EE na formulacdo e com extrusados maiores para embalagens fechadas e
abertas. Este fator esta relacionado principalmente com o aumento de EE na
dieta, pois a acidez é formada principalmente devido a presenca de &cidos
graxo livres. Geralmente, formulagbes com maiores niveis de EE também
apresentam maiores niveis de PB, por isso a correlacdo também € positiva em
relacdo a PB do alimento completo. Além disso, rac6es que apresentam altos
niveis de PB, geralmente utilizam mais farinhas de origem animal em sua
formulacédo, as quais podem contribuir a acidez da dieta. A qual também pode
ser acelerada com a presenca de fatores como umidade, temperatura e
oxigénio. E talvez por isso este fator também tenha relagdo com o maior
tamanho do extrusado, ja que o extrusado de maior volume esta relacionado
com o aumento de UM.

O indice de peroxido teve correlagdo positiva em relacdo ao tempo para
embalagens abertas. Isso pode ter acontecido porque as embalagens abertas
tinham contato direto com altas temperaturas, luz e oxigénio, em relagcao as
embalagens que permaneceram fechadas até o momento da realizacdo das
analises.

Embora os extrusados maiores de alimentos completos para cées
possam apresentar maior Aa e UM, dados submetidos a analise de regressao
demonstram que extrusados de maior volume estabilizaram os valores de Aa
apos o banho de palatabilizantes 100 minutos antes que extrusados de menor
volume.

A mesma comparacdo de estabilidade da Aa foi realizada comparando
um alimento completo para cdes do segmento econdmico e um alimento
completo para cédes do segmento super premium. A ragdo do segmento
econdmico apresentou estabilidade da Aa com menor tempo, em relagdo a
dieta de segmento super premium. Isso pode ter acontecido por causa dos
maiores niveis de PB e EE da dieta super premium, que podem tornar a racao

menos estavel.
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A estabilidade mais rapida da Aa do nuggets, em relacdo a dieta
premium pode ser justificado uma vez que 0 nuggets apresenta aditivos
antiumectantes em sua formulagéo. Esses aditivos evitam que a dgua presente

no recheio migre para a casca, assim, tornando a Aa menor.
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4.4 CONCLUSAO

Apesar da atividade de agua ser um parametro muito importante a ser
monitorado para garantir a qualidade dos alimentos acabados para caes,
outros parametros devem ser considerados, como acidez e peréxido. Pois,
estes alimentos possuem um tempo de prateleira relativamente grande. Além
disso, cuidados devem ser tomados por parte dos proprietarios apds abrir as
embalagens dos alimentos para animais de estimacdo, pois os dados
comprovam grande interacdo entre o ambiente e a racao desprotegida. Dietas
com extrusados maiores e maiores teores de PB e EE requerem mais cuidados
na secagem e armazenamento, pois sdo mais instaveis.

Ainda, é importante por parte da industria, realizar analises de controle
de qualidade apés um periodo de tempo de fabricacdo destes produtos,
esperando assim a estabilizacdo do alimento. Devem-se realizar mais estudos
em relacdo aos parametros utilizados para comprovar o controle de qualidade
dos alimentos completos, a fim de assegurar a saude dos animais de

estimacao.
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5. RELATORIO DO ESTAGIO FINAL: ESTAGIO EM PROCESSAMENTO DE
RACOES EXTRUSADAS

5.1

Plano de estagio

O estégio foi realizado na empresa Dal Pet - Grupo Dalquim Inddstria e

Comeércio, Ltda. O plano de estagio foi elaborado de acordo com as atividades

descritas pelo orientador (anexo 2) e seguem:

5.2

Analises bromatolégicas de matérias-primas e produtos acabados
guanto a PB, EE em hidrdlise acida, matéria mineral, fibra bruta, calcio,
fésforo, peréxido, acidez e pH;

Controle de UM e Aa durante o processo de producao;

Estudo das consequéncias do tempo de armazenagem sobre os niveis
de acidez e perdxidos em produtos vendidos a granel;

Estudo da qualidade do produto durante 60 dias apés a data de
fabricacéo;

Estudo do tempo de estabilizacdo da Aa apds a aplicacdo de

palatabilizante.

Atividades desenvolvidas

O estagio foi realizado no periodo de 29 de outubro de 2012 a 29 de

janeiro de 2013, com orientacdo do zootecnista Juarez Ribeiro da Silva e

supervisdo da prof®. Dra. Ananda Portella Félix - UFPR.

O estagio curricular teve duracdo de 450 horas e foram realizadas

atividades no laboratério de nutricdo pet e acompanhamento do processo de

producéao.
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5.3 Empresa

5.3.1 Histérico

O Grupo Dalquim Industria e Comércio, Ltda surgiu com a fusdo das
empresas Sulfato Trés Barras Ltda, Sulfato Catarinense Ltda e Arapoti
Industria Quimica, Ltda no ano de 2000. Sua sede administrativa encontra-se
na cidade de Itajai — SC.

Primeiramente o grupo atuou nas &reas de agropecuaria e nutricdo
animal. Em 2003, o grupo expandiu o campo de atuacdo para a area de pet
food com a empresa Dal Pet. A Dal Pet possui sua unidade fabril na cidade de
Trés Barras — SC (figura 10) em uma é&rea de 3.200m2 e conta com
aproximadamente 30 funcionarios. Toda a area administrativa da empresa de

pet food também esta localizada na cidade de Itajai — SC.

Figura 10 - Localizagdo da cidade onde esté situada a Unidade Fabril Dal Pet. Trés Barras, SC
— Brasil.

Além de produzir alimentos completos para cédes e gatos, das linhas
super premium, premium e econdmico para caes e premium e econémico para
gatos, a Dal Pet ainda atua no mercado produzindo ra¢cdes para equinos e para
a piscicultura. Atualmente, esta empresa exporta seus produtos para dez
paises. Ainda, a Dal Pet terceiriza a producdo de alimentos para cées e gatos
para outra empresa de pet food. A seguir, a lista com os principais produtos

comercializados por esta empresa:

e Crok Crok Mix

e Crok Crok Gatos Sabores



35

e Crok Crok Janior

e Crok Crok Frango e Vegetais Racas Pequenas
e Crok Crok Frango e Vegetais Racas Médias e Grandes
e Dal Dog Adulto Racas Pequenas

e Dal Dog Adulto Racas Médias e Grandes

e Dal Dog Filhotes

e Dal Cat Mix

e Multi Racas

e Pro Omega Adulto Racas Médias e Grandes

e Pro Omega Adulto Racas Pequenas

e Pro Omega Filhote

e Pro Omega Action

e Dal Fish Crescimento 28%

e Dal Fish Manutencédo 22%

e Dal Fish Tilapia 32%

e Dal Fish Tilapia 42%

e Dal Horse Crescimento

e Dal Horse Adulto

e Dal Horse Reproducéo

5.3.2 Acompanhamento do processo produtivo

5.3.2.1 Recepc¢do de matérias-primas

As matérias-primas podem chegar a fabrica a granel, em sacarias, big
bags e bombonas. Geralmente os grdos chegam a granel, as farinhas de
origem animal em big bags e ingredientes liquidos como palatabilizantes e
corantes em bombonas. Quando a matéria-prima chega a unidade fabril o
funcionario responsavel pela recepcdo confere o ingrediente e coleta uma
amostra de aproximadamente 1 kg para realizar as analises de rotina para
confirmar a qualidade do ingrediente. Confirmada a qualidade os produtos
seguirdo para o armazenamento. Caso ndo passe pelo controle de qualidade o

lote é devolvido ao fornecedor.



36

Recepcdo

Consulta Pedido
de Compra
Testes de
Qualidade

Devolugdo do

Armazenagem
Lote &

Identificacéo,
Lote, Data de
Validade

Figura 11 - Fluxograma de recep¢éo de matérias-primas.

5.3.2.2 Armazenamento de matérias-primas

Confirmada a qualidade, os ingredientes a granel passam pela moega e
séo armazenados nos silos fechados em aco de carbono e galvanizados. As
sacarias, big bags e bombonas sdo armazenadas no depdésito da fabrica sobre
paletes para evitar contato direto com o chdo. O funcionario responsavel
identifica cada um deles com uma etiqueta contendo as seguintes informacgdes:
produto, lote, data de fabricagéo e data de validade. Antes da dosagem, alguns
graos como o milho, por exemplo, sofrem pré-moagem para facilitar a dosagem

e posteriormente a moagem.

5.3.2.3 Dosagem

A dosagem é realizada de acordo com a formulacao e niveis de garantia
de cada alimento completo. As dietas sao formuladas pelo responséavel técnico
da fabrica. As matérias-primas utilizadas sdo pesadas de acordo com a

formulacéo e direcionadas a moagem.

5.3.2.4 Moagem e mistura

Os ingredientes sdo moidos em moinho de martelos com malha de 0,8
mm e misturados em misturador helicoidal. As matérias-primas permanecem

no misturador por um periodo de aproximadamente cinco minutos. Apds a
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mistura os ingredientes séo levados por sistema pneumatico para silos de aco

carbbnico e permanecem |4 até o momento da extruséo.

5.3.2.5 Processo de extrusao

bY

O processo de extrusdo corresponde a passagem da massa pelo
condicionador, canhdo extrusor e sistema de matriz e corte. A Dal Pet possui
extrusoras mono rosca e dupla rosca. As extrusoras mono rosca geralmente
sao utilizadas para a fabricacdo de alimentos completos para caes e gatos e
racBes para cavalos e peixes. J4, as extrusoras dupla rosca sao utilizadas para
a producédo de nuggets destinados aos alimentos completos para caes e gatos.

A massa entra no processo de extrusdo pelos silos alimentadores, 0s
quais sdo automaticos, passam para o condicionador onde recebem injecéo de
vapor, agua, corante e 0leos, iniciando a gelatinizagdo do amido nesta fase.
Em seguida a massa entra no canh&o extrusor onde a gelatinizacdo do amido e
0 cozimento séo finalizados. Finalmente, a massa passa pelo sistema de matriz
e corte e segue pelo sistema pneumatico para os secadores. Durante o
processo de extrusdo a massa é submetida a alta temperatura, pressao e atrito
entre as moléculas.

Cada racdo possui uma matriz especifica com formatos diferentes
(bifinho, ossinho, pastilha, cenoura, folha, peixe, coracdo, gato, etc.). Alguns
alimentos completos para cdes e gatos possuem extrusados com varios
formatos. O corte de cada extrusado € pré-estabelecido e inserido na maquina

pelo operador.

5.3.2.6 Secagem

A fabrica possui secadores de fluxo horizontal e os extrusados
permanecem neste local por um periodo de aproximadamente 30 minutos.
ApOs a passagem pelo processo de extrusdo a massa ganha forma através do
sistema de matriz e corte e entdo os extrusados sdo levados através do
sistema pneumatico para os secadores.

O bom funcionamento do secador é fundamental para o aspecto final
dos produtos. Caso ndo seja realizado um controle adequado por parte dos

operadores do secador, a racdo pode apresentar Aa e UM diferente dos niveis
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adequados. Isto pode resultar em perda da qualidade dos alimentos e até

mesmo perda destes alimentos para o reprocesso.

5.3.2.7 Recobrimento e resfriamento

7

O recobrimento é realizado logo ap6s a secagem e consiste na
aplicacdo por aspersao de Oleos e aromas nos extrusados em um cilindro
rotativo para que o 6leo seja aplicado de forma homogénea ao extrusado.

A racdo segue para o silo de resfriamento para que chegue a
temperatura ambiente e permanece la por um periodo aproximado de 15

minutos.

5.3.2.8 Aplicagéo de palatabilizante

s

A aplicacdo do palatabilizante é realizada apdés o resfriamento. Isso
permite que o palatabilizante figue em cobertura sobre o extrusado, permitindo
maior volatilizagdo dos aromas, deixando a ragdo mais atrativa aos donos e
aos animais. Por fatores mercadoldgicos as racfes destinadas a piscicultura

nao passam pelo banho de palatabilizante.

5.3.2.9 Empacotamento e estocagem do produto acabado

O produto acabado ficar armazenado em silos a espera da confirmacéo
da qualidade e niveis de garantia. Antes do empacotamento a racdo passa por
uma peneira para a retirada dos finos. Os produtos sdo empacotados em
embalagens plasticas e selados a quente. Ainda, amostras sédo retiradas e
armazenadas no laboratério pet como contra prova.

Os sacos de racdo sao colocados em estrados para que ndo entrem em
contato com o chado, e embalados com plastico de PVC encolhivel (stretch). O

armazenamento é feito no estoque da fabrica.

5.3.2.10 Carregamento e expedicao

A expedicdo dos produtos acabados é realizada manualmente ou com o

auxilio de empilhadeiras.
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5.3.3 Laboratério pet

O laboratério pet tem fundamental importancia para a qualidade final dos
produtos comercializados, ja que € neste local que sao realizados o controle de
qualidade das matérias-primas, do processo de producdo e dos produtos

acabados.

5.3.3.1 Controle de qualidade das matérias-primas

Quando a matéria-prima chega a fabrica sdo realizadas andlises para
comprovacdo da qualidade e apds esta comprovacdo a matéria-prima é
descarregada. Para cada matéria prima que chega a unidade fabril, sdo
retiradas trés amostras de aproximadamente 1 kg.

a) Matérias-primas de origem vegetal: sdo realizadas analises de atividade
de agua, umidade, densidade, indice de peréxido, acidez, PB, fibra bruta

(FB), matéria mineral (MM), EE e quanto ao aspecto (cor e odor).

Também sé&o realizadas andalises de porcentagem de grdos bons,

quebrados, ardidos, chocos, mofados, materiais estranhos, graos

carunchados e existéncia de insetos.
b) Farinhas de origem animal: sdo submetidas a analises de aspecto (cor e

odor), Aa, UM, densidade, indice de peroxido, acidez, PB, EE e MM.

Apés avaliacbes de Aa, UM e densidade e constatacdo da qualidade dos

ingredientes que chegaram a fabrica, as matérias primas sdo armazenadas.

5.3.3.2 Controle de qualidade durante o processo produtivo

O controle de qualidade durante o processo produtivo é fundamental
para obter um bom produto acabado. Este controle pode determinar o tempo
de prateleira dos produtos comercializados, 0 que é muito importante para
alimentos para animais de companhia.

No controle de qualidade do processo produtivo € utilizado um relatério
que € preenchido de acordo com as andlises realizadas. Primero deve-se
preencher informacdes como o nome da ragao, data de fabricagéo e lote. As
analises sao realizadas a cada 8 minutos para que o0s lotes sejam

homogéneos. Cada vez que o funcionario coleta amostras para analise ele
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anota informacfes tais como: horéario, velocidade da rosca, temperatura do
secador, velocidade de corte, quantidade de agua no extrusor.

O funcionario responséavel pelo controle de qualidade durante o processo
de producéo retira amostras em um béquer de 1000 ml do extrusor, da calha
vibratoria e ap0s o banho de palatabilizante (aproximadamente 1 kg de
amostra). As amostras sao levadas a sala de controle de qualidade e séao
moidas. Sao retiradas do extrusor e analisadas quanto a UM e densidade. Ja
as retiradas da calha vibratoria sdo analisadas quanto a Aa e UM e as retiradas
apos o banho de palatabilizante sdo analisadas quanto a densidade, Aa e UM.
Estas andlises serdo descritas a seguir:

a) Densidade: as amostras retiradas do extrusor e do banho de
palatabilizante sdo inseridas em uma proveta de 1000 ml até a borda
que marca 1000 ml. Esta quantidade de racdo é pesada em uma
balanca simples. O resultado é a densidade da racdo em gramas. O
valor de densidade pode variar de acordo com os niveis de PB e EE da

racao. Alimentos com mais PB e EE terdo densidades maiores.

Figura 12 - Mensuracéo da densidade de alimentos completos para pets.

b) Atividade de agua: esta é mensurada nas amostras retiradas da calha
vibratéria e ap6s o banho de palatabilizante, com aparelho AqualLab da
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BrasEq - Brasileira de Equipamentos Ltda. A mostra ja moida é colocada
em uma capsula e a Aa do alimento € dada segundo a técnica de
determinacdo do ponto de orvalho em espelho encapsulado. A Aa de
alimentos secos ap06s o recobrimento com palatabilizante deve estar em
torno de 0,500 a 0,650. Com este controle é possivel evitar
aparecimento de mofo e microrganismos durante o armazenamento da

racao.

23,0°C
()]

n 0,575 aw

Figura 12 - Aparelho mensurador de atividade de agua.

Umidade: As amostras moidas retiradas do extrusor, da calha vibratoria
e apbés o recobrimento com palatabilizantes sdo pesadas no aparelho
gue mensura a UM em quantidade de 1,000 g + 0,100 g. A partir da
queima da amostra pela acdo da lampada halégena, a porcentagem de
UM no alimento é dada no visor do aparelho. E importante que a UM das
amostras retiradas do extrusor figue em torno de 18 e 24% para evitar a
ocorréncia da reacdo de maillard na secagem. Apés o banho de
palatabilizante a UM deve ficar entre 8 e 10%, jA que tratam-se de

alimentos secos.
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Figura 13 - Aparelho mensurador de umidade.

Apds a mensuracdo destas analises o funcionario responsavel anota os
resultados no relatério e leva os dados para os operadores de extrusora e

secadora para completar o acompanhamento da producao.

5.3.3.3 Controle de qualidade dos produtos acabados

Cada alimento acabado passa por analises de Aa para garantir a
estabilidade do produto antes do empacotamento. Caso a ragcdo nao esteja
adequada aos valores de Aa, esta sera destinada ao reprocesso. Além dessas
analises também sdo mensuradas as dimensfes do extrusado, a porcentagem
dos extrusados para alimentos que contenham diferentes formas ou cores e
analises bromatoldgicas. Estes Ultimos parametros serdo descritos a seguir.

a) Dimensbes do extrusado: as dimensdes do extrusado sdo realizadas
com paquimetro eletrbnico quanto a altura, espessura e corte. Estas
dimensbes devem estar parecidas com dimensdes pré-determinadas.

Isto garante a uniformidade entre o tamanho dos extrusados produzidos.
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Figura 14 - Dimens&es do extrusado. A: altura; B: espessura; C: cumprimento.

b) Porcentagem dos extrusados: esta mensuracao € realizada para garantir

5.3.4

propor¢cdes homogéneas entre os extrusados de diferentes cores de
formatos. Sdo pesados 200 g da racao colorida ou com extrusados de
tamanhos diferentes. Depois de separados sao pesados separadamente
cada tipo de extrusado e é calculada a propor¢cdo de extrusados

coloridos pela equacéo 1:

_ 100 x (extrusado colorido (g))
B 200

X
[1]
Os resultados sdo comparados a valores pré-determinados.

Andlises bromatoldgicas: sdo realizadas andlises de UM, PB, EE em
hidrélise acida, FB, MM, calcio e fosforo. Estas analises séo realizadas
com o objetivo de verificar se os niveis de garantia estdo de acordo com

0s niveis pré- determinados.

Qualificagcdo profissional

Periodicamente a empresa realiza cursos profissionalizantes e palestras

a fim de qualificar seus funcionarios. Também séo realizados treinamentos

para que os funcionarios sejam bem orientados quanto ao trabalho realizado
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para que eles possam executar bem suas tarefas e assim evitar erros e

desperdicios.
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6. CONSIDERACOES FINAIS

O curso de zootecnia abre um leque de varias areas as quais podem ser
escolhidas pelos graduandos de acordo com o perfil de cada um. Entre elas,
nutricdo, melhoramento genético, manejo e producdo animal. Entre estas areas
esta a nutricdo de animais de companhia. Entretanto, pela amplitude do curso
esta area ndo € muito discutida durante a graduacdo. E por ser uma area
ampla dentro da zootecnia, a parte de processamento de racdes é ainda
menos discutida.

Por isso, a realizagdo do estagio final em uma féabrica de alimentos
extrusados foi importantissima para a minha formacéo profissional. Pois, por
meio dele foi possivel obter maior conhecimento em relacdo ao fluxo de
produgdo de alimentos destinados a animais de companhia, nutricdo e a
importancia do controle de qualidade durante todo o processo de producéao.
Além disso, o estagio estimulou o desenvolvimento do pensamento cientifico.

A oportunidade de desenvolver um experimento durante o estagio,
desde a escolha do tema, realizacédo da pesquisa, até a analise dos dados, foi
uma boa oportunidade para exercer a pratica da pesquisa. O tema deste
trabalho € de extrema importancia para a industria de animais de companhia, ja
gue estes produtos precisam de um controle de qualidade rigoroso para que

tenha um tempo de prateleira exigido pelo mercado.
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ESTAGIO EXTERNO

TERMO DE COMPROMISSO DE ESTAGIO
CELEBRADO ENTRE O ESTUDANTE DA UFPR
E A PARTE CONCEDENTE

A Dalquim Indéstria ¢ Comércio Ltda, sedlada 4 Estrada Transfalconica, km 02, Cidade Trés Barras/SC, CEP 89490-000, CNPJ
03.346.298/46,Fone 47-36214000 d da Parte C ! por seu rep Juarez Ribeiro da Silva ¢ de outro lado,
Daniele Cristina de Lima, RG n® 8.985.672-8, CPF 010.890.799-66, estudante do 5° ano do Curso de Zootecnia, Matricula n® GRR20071285,
residente 4 Rua Martiniano Ceccon Parolin , n° 117 na Cidade de Curmba, Eslado Parana CEP 81.820-240, Fone: (41) 99490849, Data de

Nascimento: 02/06/1987, doravante d i Estud; com interveni da | i de Ensino, celebram o presente Termo de
Compromisso em consonéncia com o Art. 82 da Lei n° 9394/96 — LDB, da Lei n° 11.788/08 e com a Resolug#o n° 46/10 — CEPE/UFPR e

diante as segui dig
CLAUSULA PRIMEIRA - As atividades a serem desenvolvidas durante o Estagio de programag dada entre as partes — Plano de
Estagio no verso — e terdio por finalidad piciar ao Estud uma experiéncia académico-profissional

em um campo de trabalho determinado, vxsando

a) o aprimoramento técnico-cientifico em sua formagio;

b) a maior proximidade do aluno, com as condigdes reais de trahalho, por intermédio de praticas afins
com a natureza e especificidade da rea definida nos projetos polmcos pedagégicos de cada curso.

¢) a realizagfio de Estdgio (X ) OBRIGATORIO ou ( ) NAO OBRIGATORIO.

CLAUSULA SEGUNDA - O presente estagio poderi ser iniciado apds assi a das partes envolvidas, ndo sendo
; reconhecido ou validada com data retroativa.
CLAUSULA TERCEIRA - O estagio sera desenvolvido no periodo de 29/10/2012 a 29/01/2013, no horéario das 8:00 as 12:00 ¢

13:00 as 17:00 hs,(intervalo caso houver) de 1 hora, num total de 40 hs semanais, compativeis com o

P d. 1

horério escolar p ser a tempo, unilateralmente ¢ mediante comunicagdo
escrita, ou ser pmrrogado através de emlssao de Termo Admvo,
Paragrafo Primeiro - Em caso do p estagio ser p gado, o p I € a assi do Termo Aditivo deverdo

ser provndenmados antes da data de encerramento, contida na Clausula Terceira neste Termo de
Compromisso;

Paragrafo Segundo - Em periodo de recesso escolar, o estagio podera ser realizado com carga horaria de até 40 horas
semanais, mediante assinatura de Termo Aditivo, especifico para o penodo

Paragrafo Terceiro - Nos periodos de avaliagdo ou verifi de aprendi pela Instituigdo de Ensino, o estudante
podera solicitar a Parte Concedente, rcducao de carga horaria, medi. p de decl

R

emitida pelo C
i (cinco) dias uteis.
CLAUSULA QUARTA - Na vigéncia deste Termo de Compromisso o Estud gido contra Acid Pessoais,

providenciado pela UFPR e representado pela Apollce n°'9+82-2‘38 da
SEGURADORA.

a) do Curso ou Profe a) Supervisor(a), com amecedencna minima de 05

CLAUSULA QUINTA - Durante o periodo de Estdgio Nao Obrigatério, o estudante recebera uma Bolsa Auxilio, no valor
de . bem como auxilio porte paga | pela Parte C d

Parégrafo Unico - Durante o periodo de Estdgio Obrigatério o estudante ( ) receberd ou niio receber4 (X) bolsa auxilio.

CLAUSULA SEXTA - Cabera ao Estud cumprir a p belecida, observando as normas internas da Parte
Concedente, bem como, elaborar relatério referente ao Estagio a cada 06 (seis) meses e ou quando

licitado pela Parte Concedente ou pela Instituigdo de Ensino;

CLAUSULA SETIMA < O Estudante respondera pelas perdas e danos decorrentes da inobservancia das normas internas ou das
constantes no presente contrato;

CLAUSULA OITAVA - Nos termos do Artigo 3° da Lei n® 11.788/08, o Estudante ndo tera, para quaisquer efeitos, vinculo
empregaticio com a Parte Concedente;

CLAULULA NONA - Constituem motivo para interrupgdo automatica da vigéncia do pi Termo de Compromisso de
Estagio;
a) lusdo ou abandono do curso e o ) de matricula;

b) solicitagdo do estudante;

¢)  ndo cumprimento do convencionado neste Termo de Compromisso.

d)  solicitagdo da parte concedente

e) solicitagdo da instituigdo de ensino, mediante aprovagdo da COE do curso ou professor(a)

supervisor(a).

E, por estar de inteiro ¢ comum acordo com as condigdes deste Termo de Compromisso, as partes assinam em 04 (quatro) vias de
igual teor.
Curitiba,

ESTUDANTE
Daniele Cristina de Lima

S0
COORDENA&M E ESTAGIOS
inatura ¢ ¢arimbo)

Eliane Cristina Depetris Zimmerman
. Prograd - Coordenagao Geral de Estagios
Prof. O, Antonio Jo%o Scandolera Matricula: UFPR - 200618
4 - Coorgenador do Curso de Zooteenia

UFPR-Watricula 186147
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ANEXO 2. Plano de estagio

ESTAGIO EXTERNO
PLANO DE ESTAGIO
INSTRUCAO NORMATIVA N° 01/03-CEPE
(X) ESTAGIO OBRIGATORIO ( ) ESTAGIO NAO OBRIGATORIO

OBSERVACAO: K OBRIGATORIO O PREENCHIMENTO DO PLANO DE

(US
02.
03.
04,
0s.
06.

ESTAGIO

Nome do aluno (a): Daniele Cristina de Lima

Nome do orientador de estagio na unidade concedente: Juarez Ribeiro da Silva

Formagao profissional do orientador: Zootecnista

Ramo de atividade da Parte Concedente: Fabricante de Alimentos para Animais

Area de atividade do (a) estagiario (a): Nutrigdo de cdes e gatos

Atividades a serem desenvolvidas: Analise Bromatologica de matérias-primas e produtos acabados
(Proteina Bruta, Extrato Etéreo, Matéria Mineral, Fibra Bruta, Calcio, Fésforo, Peréxido, Acidez e pH) e
Controle de Umidade e Atividade de Agua durante o processo de produgdo, estudo das consequéncias do
tempo na acidez e peréxidos em produtos vendidos a granel, estudo da qualidade do produto durante 60
dias apés a data de fabricagdo, estudo da relagdo entre atividade de 4gua e umidade do produto antes de
receber o palatabilizante e apés o banho do mesmo, estudo do tempo de estabilizagio da umidade e

atividade de 4gua ap6s o produto pronto.

A SER PREENCHIDA PELA COE

07.

Professor supervisor — UFPR (Para emissdo de certificado):

a) Modalidade da supervisdo: [ ]Direta [ ]Semi-Direta [ ] Indireta
b) Numero de horas da supervisdo no periodo:

¢) Namero de estagidrios concomitantes com esta supervisao: -

Domitt Qistie Prmc

ibeifo da’ Siiva

obteshist
CRMV/ZE 6360130

Estudante Orientador de e}égio @ parte concedente

Daniele Cristina de Lima " Jarez Ribeiro da Silva

Al &

Professor Supervisor — UFPR
Ananda Portella Félix

v :/ék/ 4)/ e
Comissao Orientadora de Estagio (COE) do Curso
(assinatura)

51
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ANEXO 3. Frequéncia

'

MINISTERIO DA EDUCACAO
UNIVERSIDADE FEDERAL DO PARANA

| i 1
- i
U I l R SIETOR DI CIENCIAS AGRARIAS

———

Coordenagio do Curso de Zootecnia

ESTAGIARIO (A) Darutht At A Ao
DIA MES ENTRADA/SAIDA ASSINATURA | ENTRADA/SAIDA: ASSINATURA

2911012 3:co | 12:00| Dasudde oo | noco | Doy
solioli2 | %o | i12:0]| naidde 13:00 | 17.00| Dauitle

2110112 |300 | laco| Dorule 30| | Dorude
o411 oo | 1200 | oruele 30| 17 | Danle
05111112 oo | 1200 | Dosaale 13:c0 | 1o | Danu-tle

06 4112 o | Roo | Dosuads 300 | 7o | Damuawle
o1 141112 80 | 1200 | Dot '@ | 110 | Damde
o3 (11142 $:00 | 1200 | i 1200 | 170 | Doruale
09 144112 g:00 | 1200 | Dol 12:00 | 10 | Damwle
12 144142 g.oo | 1200 Daradie 3.0 | 11 | Domade
13441 112 g0 | 1220 | Doruele 30| P | Damaele
G 141112 | 800 | 12200 | Damuls 2o | 110 | Domuls

19 141112 §:00 | 1200 | Porutin 13:c0| 1100 | Dol
2014411& g:00 | 1200 | Damuls B | 1100 | Damde
241412 o | 1200 | porua 3 | *Foo | momas
22144 |12 g0 | 12 | Domuels 13 | Moo | Domule
25144 112 g0 |2 | Dol 1200 | Hoo| Damals
26111112 $.00 | 120 | Domwels 13:00 | 110 | Damiade
27144112 geo |12 | Damuls 300 | R0 | Davutle
814112 g0 | 12 | pomuwle 3o | oo | Davidd
29114112 Q0 | 120D | Tomuls 130 | 7' | Dot
20111 12 9:00 | oo | Domule 300 | 110 | Dol
0% 112112 g:00 | @00 | Damuls in00 | oo | Domdle
04112112 Sco | 12 | porunds 3o | 1100 |3 L
05112112 g0 | oo | Davuals 1200 | T | Douds
06112112 oo | 1Roo | Danvula 200 | oo | Domuals
o1l 1211y 00 | 120 | Dot 2o | 1100 Dot
©olial12 S0 | moo| maruain 20| 1t | Domals
142142 $00 | woo | Doruals 300 | 170 | Daruale
12112142 800 | 12:c0 | Darmuals 13:00| #00 | Douln

Rua dos Funcionrios. 1540
CEP 80035-050 ~ Curitiba - PR
Tel. / Fax:(41) 3350-5769
Wwww. cursozootecnia@ufpr.br




2 \ =
m"r“‘}- F L;.! MINISTERIO DA EDUCACAO
anehe UNIVERSIDADE FEDERAL DO PARANA

U I ' R SETOR DI CIENCIAS AGRARIAS

Coordenagio do Curso de Zootecnia

ESTAGIARIO (A) Domudt uinkime A Xwmo.

DIA MES ENTRADA/SAIDA ASSINATURA | ENTRADA/SAIDA: ASSINATURA
13112012 $00 |moo | Dormuds 1300 | oo | moraels
14112142 £:00 | 1200 | Domuals 30| ool Dorade
1R ng g0 | R | Donuals 3:00 | oo | Domudy
13142112 | 8o | 1200 | Dorudls o | 130 | Damuls
19142112 g0 | 1200 | Darudt 130 | oo | Domuly
20142112 g0 | roo | mamals 1200 | vioo | Dovudlu
(12112 o | moo | Daruls 130 | 70| Dol
02101113 | 8o | roo | Dovuals 1200 | t@| Damals
0B 17, | foo | 1R | Daruels 13:c0 [ 1300 | Darault
04101113 qoo | 1200 Do 1300 | 1100 | Dorulle
odloi 1% %:00 | 1200 | Dol 3@ | 1700 | Dapuidde
08104112 g | 2o | Domuls 1300 | 1o | Dovuads
Qloflis g0 | 100 | Domuele 130 | A'0 | Domuls
10(01 113 Q.00 | 200 | Domubls 1%3e0 | oo | Damale
140111 Q.00 | 122c0| Dosude 1300 | 1100 | Damuls
14]01113 Lo | 13 | Dautds 1%.0| 17'®| Dol
1510111% g0 | woo | Tamaels 13:00] 00| Damuis
16101143 g | o | Daruals 13co | 1 | Doruelu
131011 13 300 | ra| pomaeis 12 | 17:00 | Dovuely
18101112 0 | 120 | popuala 13:00| 1100 | Damuls
oAl 13 oo | 12200 | Darus 300 11:00 | Darutly,
421041173 Yo | v | porula 1300 | @ | Damuln
25 oli1? S | 12.00 | Domals 13co | 1o | Damudn
T {o | 1200 | pomads 1300 [ 11| Damuls
25 (o113, | %.00] 12200 | Dosusls 1300 | 14:00 | comuls
28 104 115 RO | 1O Dot 12:co | H:00 | Taruals
29101115 300 | R00 | Doruwds 1%5.00| 1F 00| Donuile

Ri 4"5 -
stigta Orientador (NO LOCAL DO ESTAGIO)
i 0

Rua dos Flncionarios. 1540
CER80035-030 — Curitiba - PR
Tél. [ Fax:(41) 3350-5769
www. cursozootecnia@ufpr.br




ANEXO 4. Avaliacao do estagiario

MINISTERIO DA EDUCAGAO
UNIVERSIDADE FEDERAL DO PARANA

SITOR DI CIENCIAS AGRARIAS
Coordenagio do Curso de Zootecnia

AVALIACAO DO ESTAGIARIO

5.1 ASPECTOS TECNICOS

NOTA
(01 A 10)

5.1.1 - Qualidade do trabalho

10

5.1.2 Conhecimento Indispensavel

ao Cumprimento das tarefas

Teobricas
10

Praticas

10

5.1.3 - Cumprimento das Tarefas

10

5.1.4 - Nivel de Assimilacao

10

5.2 ASPECTOS HUMANOS E PROFISSIONAIS

Nota (01 a 10)

5.2.1 Interesse no trabalho

10

5.2.2 Relacionamento Frente aos
Superiores | O
Frente aos
Subordinados | O

5.2.3 Comportamento Etico

5.2.4 Disciplina

5.2.5 Merecimento de Confianca

5.2.6 Senso de Responsabilidade

5.2.7 Organizacao

Rua dos Funciondrios, 1540
CEP 80035-050 ritiba - PR
Tel. / Fax:(41) 3350-5769
www. cursozootecnia@ufpr.br
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