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RESUMO

O estagio na BRF mostrou-se uma oportunidade de conhecer o funcionamento de
uma fabrica destinada a producdo de alimento animal, e vivenciar as principais
dificuldades enfrentadas. Visto que o mercado consumidor esta cada vez mais
exigente quanto a qualidade dos produtos, as empresas tem que estar preparadas
para competir com produtos de alto nivel de qualidade a precos competitivos. Por
iSso, as empresas precisam estar sempre em continuo aperfeicoamento da
qualidade de seus produtos. A qualidade é um dos fatores mais importantes para
gue uma empresa tenha destaque e ganhe mercado. Por este motivo, foi realizada
uma revisdo bibliogréfica sobre os Pontos de Controle na Qualidade de Ingredientes
e Produtos no Processo de Producdo de racdes.Pontos estes que devem ser
rigorosamente observados, avaliados, e no caso de nao conformidade com o
adequado controle de qualidade, corrigidos. Pois ao seguir todos os procedimentos
de controle de qualidade os resultados ao final do processo serdo de exceléncia na
qualidade dos produtos acabados. As atividades do estagio foram realizadas no
periodo de 05 de setembro a 05 de dezembro de 2016 na empresa BRF S.A.
Unidade de Francisco Beltrdo — Parana, dentro da disciplina de Estagio
Supervisionado Obrigatorio da Universidade Federal do Parana — Setor Agrarias. As
atividades foram realizadas na area de Garantia e Qualidade da Producédo de
RacGes Comerciais sob a orientacdo do Médico Veterinario Jodo Carlos Penso Filho
Supervisor da Fabrica, e do Técnico do Setor da Garantia e Qualidade, Luciano
Neto. O estagio possibilitou o reforco dos conhecimentos tedricos obtidos ao longo
do curso, além de proporcionar experiéncia de vida e profissional ao trabalhar numa
empresa de grande porte e renome.

Palavras-chaves: Controle.Qualidade.Rac0es.
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1. INTRODUCAO

Segundo o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (2016) o Brasil
€ atualmente consolidado como o terceiro maior produtor de ra¢cées do mundo. O
setor cresce anualmente, assim como o numero de fabricas no pais. Porém, so se
mantém ativas as fabricas que se enquadram nas exigéncias e normas de qualidade
estabelecidas pelos 6rgéos fiscalizadores.

Para garantir um produto final de qualidade que mantenha todas as suas
caracteristicas fisico-quimicas e biolégicas preservadas, € necessario cuidados que
vao desde a compra, selecéo e recepcdo das matérias primas, adequada pesagem,
moagem, mistura, peletizacdo ou extrusdo, secagem, recobrimento, ensaque e
expedicao (Carciofi, 2014).

O controle de qualidade nas fabricas tem que ser efetuado com rigorosidade,
dando-se a devida importancia ao programa, com procedimentos criteriosos
realizados e cumpridos com o apoio de toda a equipe de funcionarios da fabrica.

O recebimento de matéria prima € um ponto de controle de qualidade que
necessita atencao redobrada, pois interfere em toda a producdo.Uma matéria prima
nao adequada resulta em um produto final de baixa qualidade, por isso se faz
necessario a presenca de um funcionario treinado e capacitado que seja capaz de
através de uma analise visual de primeira instancia assegurar o atendimento dos
padrdes de qualidade do ingrediente antes que o produto seja descarregado.

A armazenagem também é outro ponto de controle de importancia, pois um
estoque organizado de forma adequada, seguindo a premissa do FIFO ( First in first
out ), o primeiro que entra € o0 primeiro a sair, proporciona a manutencdo de
qgualidade e caracteristicas organolépticas iniciais dos ingredientes.

Os equipamentos precisam estar sempre em bom estado, devidamente
revisados e usados por operadores qualificados, para garantir assim a eficiéncia no
processamento da matéria prima e por conseqiéncia a qualidade do produto
acabado. Seguindo todos os procedimentos de controle de qualidade os resultados
ao final do processo serédo satisfatérios com exceléncia de qualidade nos produtos
acabados. Portanto, serdo debatidos no presente trabalho mais detalhadamente
cada ponto de controle de qualidade que deve ser avaliado na producdo de uma

fabrica de racodes.
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2. OBJETIVO(S)

Integrar o conhecimento obtido ao longo do curso de graduacdo com a
pratica profissional. Auxiliar nas atividades do setor de garantia e qualidade no
processo de fabricacdo de ragbes comerciais e concentrados para diversas

espécies. Acompanhar o processo produtivo da fabrica.
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3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 Mercado:

A producéo mundial de racdo animal alcancou a margem de 995,5 milhdes de
toneladas em 2015, o que representa um volume de 2% em comparagao com 2014.
O Brasil € o terceiro maior produtor de racdo animal, com 66 milhdes de toneladas,
em segundo lugar esta a China (183 milhdes de toneladas) e em primeiro o EUA
(173 milhdes de toneladas) (Alltech, 2016).Em relacdo aos segmentos de producao
de racdes no Brasil, a producdo de racdes avicola chegou a 18,7 milhdes de
toneladas neste ano, representando um crescimento de 3,4%, fato este
impulsionado pelas exportacdes de carne de frango (Sindiracdes, 2016).

Ainda de acordo com a Alltech Global Feed Survey (2016), alimentos para
suinos cresceram 3 milhdes de toneladas e a producao de racgBes para ruminantes
ficou estavel em 195,6 milhdes de toneladas. Ja a producédo de alimentos secos para
animais de estimacédo foi de 22,59 milhdes de toneladas no ano de 2015, o que
representa um aumento de 4% em relagdo ao ano anterior.

A tendéncia do mercado atual é aumentar ainda mais a quantidade de
unidades de fabricas de racdes, porém os investimentos serdo em fabricas menores
e mais flexiveis, proximas aos clientes e centro produtores de graos (CONNOLLY,
2016). Com essa acirrada competitividade de mercado, se sobressaira fabricas que
possuam alto nivel de qualidade em seus produtos, 0 que para iSSO precisam ter
enraizados controle de qualidade criterioso, adocédo das boas praticas de fabricacao
(BPF), procedimentos de higiene e certificacdo do Ministério da Agricultura, Pecuaria
e Abastecimento (MAPA).
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3.2 Controle de Qualidade

A meta de uma fabrica de racdes sempre deve ser ter um produto final de
qualidade com a melhor relacédo custo-beneficio, garantindo, assim, a permanéncia
da empresa no mercado. Para uma empresa concorrer com as demais precisa ter
produtos competitivos, objetivo este que s6 € alcancado com um rigido controle de
qualidade (Palmer, 1974).

A qualidade € um dos fatores mais importantes para que uma empresa tenha
destaque e ganhe mercado, sendo necesséria uma qualidade superior a de seus
concorrentes, pois conforme Toledo (1987), os consumidores esperam encontrar em
um produto atributos consistentes com as suas demandas, proporcionando assim
satisfacdo durante seu uso.

Segundo o MAPA (2007) controle de qualidade € o conjunto de procedimentos
que tem como objetivo verificar e assegurar a conformidade da matéria prima, do
ingrediente, do rétulo e da embalagem, do produto intermediario e do produto
acabado com as especificacdes estabelecidas.

O controle do produto refere-se a atividades para analisar a qualidade do
produto final, incluindo produtos acabados estocados em armazéns e distribuidores,
a analise de informac@es e de dados obtidos no campo quando os produtos j& estdo
em uso real, e o retorno das informacdes para o processo de producdo como esforco
para melhorar constantemente a qualidade dos produtos (Paranthaman, 1990)

Os operadores de producdo, técnicos e supervisores sdo 0S principais
responsaveis pelo controle de qualidade na producéo das racdes. De acordo com o
SINDIRACOES (2002), produzir racdes significa submeter os ingredientes a
processos distintos e conhecidos e para isso é necessario que se tenha controle dos
pontos criticos dos processos, visando obter o maximo potencial nutricional com
modificacdes fisicas e/ou quimicas nos alimento. Os pontos de controle que devem

ser avaliados serdo detalhados a seguir.
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3.3 Compra e Recebimento de matérias primas

O controle de qualidade se inicia desde a compra das matérias primas. O
responsavel pela aquisicdo dos ingredientes precisa adquirir produtos que permitam
a elaboracdo de racdo de alto nivel de qualidade, seja ela fisica, sanitaria ou
nutricional (Lazzari, 1992). Nessa etapa as seguintes caracteristicas fisicas devem
ser usadas para confirmar a qualidade da matéria prima: coloragdo, odor, umidade,
temperatura, textura, uniformidade, presenca de contaminantes e de roedores e
insetos (Montardo, 1998).

Quando o controle de qualidade néo é efetivo e a empresa acaba recebendo
matérias primas fora dos padrdes aceitaveis, acaba gerando prejuizos ndo somente
na qualidade, mas também na producdo, pois aumenta o numero de rejeicdes,
maquinas paradas, tempo ocioso de mao-de-obra e/ou maior tempo de fabricacéo,
sendo o encarregado de compras 0 responsavel em procurar componentes com
gqualidade adequada (Paranthaman,1990).

Em sequéncia, a correta andlise de qualidade das matérias primas que
chegam a fabrica também é um fator de suma importancia, pois uma vez que
descarregados e armazenados nos seus respectivos silos, se torna inviavel a
diferenciacdo de produtos de baixa e de boa qualidade (Butolo, 2010). Apos analise
visual da matéria prima, devem ser coletadas amostras para analises em laboratério
que variam de acordo com o produto recebido. Analises bromatolégicas sédo
importantes para verificar se os teores nutricionais condizem com o ingrediente e
com os critérios estabelecidos pela empresa (Carciofi, 2014).

Na tabela 1 estd identificado os principais riscos a serem prevenidos pelo

correto controle de qualidade durante o recebimento de matérias-primas.
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TABELA 01.Andlises de potenciais perigos no recebimento de Matéria prima relacionados aos pontos
criticos de controle(PCC)

Critérios de Procedimentos de
PCC Riscos Controle Monitoramento Verificagao
Utilizar técnicas
Coletar amostras em o
de amostragem - Verificar se o
~ varios pontos da
Amostras ndo | adequadas para cronograma de
Amostragem . . carga da MP. Coleta
representativas cada tipo de . amostra esta
de no min. 300 ;
produto sendo seguidos.
gramas.
. Avaliar calibragem
Produtos com Andlise ; 9
P . dos equipamentos.
presenca de macroscopica e Determinar as Avaliar os
Analise fisica | contaminantes, | granulométrica e | caracteristicas fisicas .
L procedimentos
excesso de determinacéo do das MPs ~
; 4 estdo sendo
umidade teor de umidade. :
realizados.
~ Avaliar métodos
Formulacao - S .
- - . Analise Determinacéo de analiticos de
Anélise quimica inadequada oy i
TR LR bromatoldgicas macro e micro controle de
e bioquimica com deficiéncia . .
) das MPs nutrientes alimentos para uso
de nutrientes .
animal.
Andlises através
Analise Presenca de | de contagem de Determinacéo do Avaliar métodos
. S toxinas,fungos coldnias, namero de coldnias. analiticos de
microbiolégica o .
e bactérias isolamento e controle.
selecao
Recepcédo das Limpeza periédica Avaliar
Moega de Contaminacéo MPs em moegas | das moegas e areas eriodicamente
gac G limpas e sem ao redor e isolamento | P¢
recepgao da MP recebida X . limpeza das
risco de contra insetos,aves e
LT moegas
contaminagdo roedores.
Armazenagem Higienizacéo e
Perdas em silos ou sanitizacéo dos Avaliar
o armazéns com armazeéns e silos. periodicamente as
Armazenagem qualitativas e e ~ s
L condicdes de Manutencéo de condicdes de
guantitativas ~
aeracgéo e temperatura e armazenagem.
limpeza. umidade

Adaptado de Butolo, (2010)

3.4 Armazenamento:

No armazenamento dos produtos, estes devem sempre estar etiquetados e
identificados para evitar a mistura e possivel troca de ingredientes. As matérias-
primas devem ser armazenadas e transportadas devidamente rotuladas com todas
as informacOes obrigatérias e em condicbes que garantam a integridade das
embalagens. Devem ser conservadas de forma a garantir a sua inocuidade e
integridade, sempre respeitando a temperatura e umidade adequadas para

conservacao e a data de validade (MAPA, 2007)
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O tempo de estocagem deve seguir o0 método de controle de estoque
“primeiro que entra, primeiro que sai” (FIFO), Desta forma, evita-se que produtos
mais novos sejam expedidos antes dos produtos mais velhos, e assim, assegurando
a boa qualidade ao produto final (TAUUNAY,2013).

Ainda segundo Tauunay (2003) quando as matérias primas sdo armazenadas
em silos,estes devem permitir facil limpeza e secagem. Desta forma alguma pode ter
goteiras sobre o local de estocagem pois propicia a deterioracdo do produto. Nao se
recomenda a mistura de matérias-primas, acumulo de poé e equipamentos
desalinhados.

Ingredientes como gorduras, Oleos e palatabilizantes liquidos devem ser
armazenados em locais isentos de luz e oxigénio, sendo controlada a temperatura
ambiente (PIQPET, 2012). No caso da estocagem a granel é necessario precaucoes
quanto a eliminacdo de impurezas, umidade, roedores, passaros, insetos e micro-
organismos. Deve-se observar ainda tempo de armazenagem, organizagao, limpeza,
higienizacado, controle da temperatura e aeracédo (Hoornstra, 2001).

A estocagem de ensacados ndo é uma operacdo de muita complexidade e
por isso, alguns fatores acabam despercebidos. Assim, alguns pontos criticos devem
ser observados: os produtos ndo podem ser armazenados no chao e sim colocados
sobre estrados; as pilhas devem ser sempre identificadas; deve haver controle
rigoroso de roedores e de passaros; a organizacdo e limpeza das pilhas é
fundamental, estas devem estar afastadas das paredes, no minimo, 50 cm; deve ser
seguido a premissa do FIFO (CAMPOS, 1994).

3.5 Moagem

E o nome dado ao processo de reducdo de tamanho das particulas de um
ingrediente, que tem como objetivo melhorar a capacidade de mistura, a
disponibilidade nutricional de seus nutrientes e 0 processamento posterior, seja de
peletizacdo ou extruséao (Carciofi, 2014).

A moagem é realizada principalmente com moinhos de martelos (COWELL,
2000). Sistemas de moagem sao equipados com peneiras e detectores de metais
para remover metais ferrosos e outros objetos estranhos (SOUZA, 2010).

Existem pontos criticos na moagem que devem ser observados, um deles é

gque as particulas dos componentes que vao para o misturador precisam ser
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uniforme para se ter uma boa mistura, ou seja, a granulometria do produto moido é
um fator de mistura importante. Se os critérios de granulometria ndo séo obedecidos
as etapas subsequientes sdo comprometidas (Klein,1999).

Como qualquer outra parte da fabrica, é bastante importante se atentar a
manutengdo dos equipamentos (moinhos, pulmdes, plenum...), visto que fatores
como desgaste, quebra ou mal ajuste de equipamentos podem ocasionar
desuniformidade do produto. Para se manter a melhor eficiéncia da moagem, se faz

necessario uma rotina operacional de inspecéo e limpeza e periédica (Couto, 2010)

3.6 Pesagem e mistura

Nessa etapa 0os macro e microingredientes sdo pesados e transportados até o
misturador. Essas etapas sao consideradas muito importantes, pois a
homogeneidade do produto depende de uma correta pesagem e mistura (Butolo,
2010).

Erros na pesagem dos ingredientes geram desuniformidade da racdo e na
quantidade de nutrientes, o que causa problema na qualidade (COUTO, 2010).
Algumas medidas preventivas que devem ser adotadas sdo a de verificar com
frequéncia, se a balanca apresenta oscilacdo, fazer sua calibragem e afericdo no
orgao competente e conferir a fiacdo que liga o visor as células de carga (INMETRO,
2012).Em equipamentos em boas condi¢cdes de manutencdo, o tempo de mistura é
de aproximados 4 e 6 minutos. JA& em baixas condi¢cdes do eixo helicoidal do
misturador,ha necessidade de , pelo menos, 8 minutos para misturar duas dietas
(Couto, 2010).

Outro ponto a ser observado no controle de qualidade € que o uso em grandes
quantidades de melaco ou, aditivos liquidos, pode gerar acumulo da mistura no
misturador diminuindo sua eficiéncia (Amir, 2007).

Na tabela 02, é identificado os principais perigos a serem prevenidos pelo

correto controle de qualidade durante o processamento e pos-processamento.
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TABELA 2. Analises de potenciais perigos em relagdo aos pontos criticos de controle (PCC) no
processamento e pds processamento.

Critérios de Procedimentos de
PCC Riscos Controle Monitoramento Verificagao
Ajustar a rotacao ,diametro
Comprometiment Regulagem,tlpc_) de dos,furos da peneira,tipo e Avaliar
. moinho e peneiras area de abertura da T
0 da mistura F Y periodicamente
. compativeis com a | peneira,distancia entre ~
devido . ) a regulacéo do
. granulometria martelos e peneiras :
granulometria . moinho
s desejada ,numeros de martelos
inadequada
Moagem ,fluxo de moagem.
Controle rigoroso
. dos aditivos
Comprometiment . . .
; utilizados.Nivel Ajustar o numero de
o da qualidade ; ; ~ .
L dos ingredientes rotacBes adequadas a Avaliar a
nutricional da : o )
racio devido no mistura ,verificar mistura
& ~ helicéide.Desgaste | desgastes e proceder a | periodicamente
segregacéao de L : N
) . dos helicoides e limpezas periodicas.
ingredientes ;
roscas e limpeza
Mistura dos equipamentos.
: Utilizagéo de
Sacaria . .
. embalagens Treinar o pessoal de Avaliar
defeituosa e/ou N ~ o
adequadas e operacdo e manutencdo | periodicamente
com fechamento ~ R ~
) manutencéo da da maquina de ensaque | as operacgdes.
inadequado. L
Ensaque maguina
Desinfestacdo
Vazamento de | ,limpeza e controle ~ .
Manutencéo da limpeza e
embalagens,ataq | da temperaturada | ...~ 2
. utilizagc&o de produtos para :
ues de roedores area de A o Avaliar as
e insetos e estocagem e eliminacdo de possiveis condicbes de
R stocage focos de contaminacéo de 4
contaminagdo eliminacgédo de ; estocagem.
P insetos ,fungos e
por possiveis pontos
. . . roedores.
microorganismos de goteiras na
Estocagem cobertura.
Expedicéo de
pedic Controle dos lotes o .
embalagens Verificar validade de cada .
. e descarte de ' o Avaliar
defeituosas e lote e identificar T
embalagens . periodicamente
com data de : embalagens defeituosas.
C . . defeituosas
Distribuicdo | validade vencida

Anadlise Fisica

Presenca de
vitaminas e
aditivos
declarados ou
nao,ou
contaminantes

Analises
microquimicas
(vitaminas e
aditivos) e
microscopia

Determinar as
caracteristicas fisicas
baseadas na reacéo
colorimétrica e presenca
de ingredientes
indesejaveis.

Avaliar
periodicamente
0S
procedimentos.

Andlise
bromatolégica

Variagbes entre
nutrientes
esperados e
observados

Andlises macro e
micro-minerais

Determinacdes de
umidade ,proteina,extrato
etéreo,matéria mineral,
fibra bruta e extrativo ndo
nitrogenado,
Ca,P,Na,Mn,Zn,etc...

Avaliar
periodicamente
0s
procedimentos
e sua
concordancia

com o Manual.

Adaptado de Butolo (2010)
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3.7 Controle do produto acabado

A ultima fase da garantia da qualidade € a avaliacdo do produto final. Se o
programa € executado de forma correta as analises confirmaram a exceléncia do
controle, porém caso as analises confirmem ineficiéncia do programa, este deve ser
revisto em todas as suas fases ( Butolo, 2010).

Ainda segundo Butolo, o ideal € que sejam coletadas amostras no minimo
uma vez por més de todos os produtos terminados, por espécie animal e por fases
de producgéo, juntamente com os ingredientes utilizados naqueles produtos que
serdo analisados, para que se possa correlacionar os niveis percentuais esperados

e 0s observados.

3.8 Cuidados na expedicéo dos produtos finais

Por fim, quando se tem um produto acabado de qualidade, deve-se atentar ao
fato de que um transporte inadequado por interferir nessa qualidade. Quando os
produtos apds o processo sao ensacados, devem ser protegidos com lonas em caso
de serem transportados em caminhdes abertos, de forma a evitar absorcdo de
umidade, e os sacos dos produtos que ficam na superficie ,devem ser 0s primeiros a

serem utilizados

3.9 Consideracoes finais

Em uma fabrica de racbes deve sempre existir a preocupacdo com a
qualidade do produto final. De um modo geral, uma fabrica de racdo deve ser
encarada como um nucleo de producdo. Onde as boas praticas de fabricacao,
manutencdo dos equipamentos e o treinamento pessoal garantem a produtividade,
tornando-se o ponto de equilibrio entre o sucesso ou o fracasso da empresa. Estes
parametros sdo a base para que a racao produzida tenha exceléncia na qualidade,
atingido a producéo esperada pelos clientes ( Convibra, 2016).
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4. RELATORIO DE ESTAGIO

4.1 Plano de estagio

O estagio foi realizado na Fabrica de Racdes e Concentrados da BRF-
localizada na Avenida Atilio Fontana, em Francisco Beltréo.PR.
Segue o plano de estagio elaborado pelo orientador com as atividades que

foram acompanhadas :

% Recebimento de matérias primas (MP) ;

% Coleta de MP para analises ;

% Acompanhamento e recebimento (descarga) de MP;
s Moagem de MP;

% Estocagem macro e microingredientes;

% Dosagem de MP (Premix)

% Dosagem de MP (Quadro de comando);

% Peletizacao das racoes;

% Ensaque de racdes comerciais;

% Ensaque de ragOes na linha de 5 kg;

“ Expedicéo de racdes comerciais (logistica);

Fabrica - Setor Pet:

% Recebimento de racdes (elaborado)

s Moagem e extrusao de racoes linha PET
% Adicdo de liquidos nas ragdes linha PET
s Secagem e resfriamento linha PET

< Ensaque racg0Oes linha PET

% Expedicédo linha PET(logistica)
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4.2 EMPRESA

A Perdigéo foi criada em 1934 com a producado de suinos em 1934 e em 1955
iniciou a producgéo de aves. J4 a Sadia surgiu em 1944 iniciando suas atividades na
cidade de Concérdia — SC. A juncao dessas duas grandes empresas, deu origem a
BRF S.A. A associacao foi feita em 19 de maio de 2009, com acordo finalizado no
ano de 2012, criando a marca BRF - Brasil Foods (BRF, 2016).

A BRF S.A é considerada uma das maiores companhias de alimentos do
planeta, sendo a sétima maior empresa de alimentos do mundo em valor de
mercado, umas das principais exportadoras de proteina animal (responsavel por 9%
da exportacdo mundial). O portfdlio da empresa soma com mais de 5 mil produtos.
Com mais de 105 mil funcionarios em 35 unidades industriais no Brasil, 47 fabricas
espalhadas pelo pais e mais 19 fabricas no exterior (10 na Argentina, uma no Reino
Unido, uma na Holanda, cinco na Tailandia, uma nos Emirados Arabes Unidos e
uma na Malasia) e 41 centros de distribuicdo. Atualmente, a companhia esta
presente em mais de 150 paises (BRF, 2016).

A empresa tem como principal misséo a participacdo na vida das pessoas
proporcionando alimentos com qualidade, saborosos, inovadores e precos
acessiveis. Segue valores que representam a base do desenvolvimento dos
negocios, que sao eles integridade, foco no consumidor, o respeito e
desenvolvimento das pessoas, bem como busca incessante pelo alto desempenho,
gualidade e exceléncia de produtos e processos (BRF, 2014).

4.2.1 Histérico da Empresa

e 1934- Nos primeiros anos da década de trinta, no estado brasileiro de Santa
Catarina, descendentes de duas familias de imigrantes italianos - os Ponzoni
e 0s Brandalise - estabeleceram um pequeno negdcio cujo crescimento deu
origem a um dos maiores complexos agroindustriais do mundo: a Perdigéo
(BRF, 2016).

e 1947- O nome Sadia surgiu da unido entre “S.A.” e as trés ultimas letras do
municipio de Concordia, onde a marca nasceu. Em 1947, a marca ganhou
uma filial em S&o Paulo (SP) na rua Paula Souza, 287 (BRF, 2016).
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e 1964- A empresa decide construir em Sao Paulo (SP) - proximo ao Moinho da
Lapa - a Frigobras (Companhia Brasileira de Frigorificos). O objetivo era
industrializar e comercializar produtos alimenticios dentro e fora do Brasil
(BRF, 2016).

e 1970- O grupo passa a atuar também no setor de carnes.

e 1975 - Construido o primeiro abatedouro exclusivo para aves, em Videira
(SC). A Perdigéo torna-se uma das pioneiras na exportacdo de carne de
frango do Brasil, cujo destino € a Arabia Saudita (BRF, 2016).

e 1991 - A Sadia passa a atuar em um mercado dominado pelos concorrentes:
o de margarinas. Com o produto Qualy.

e 2009 - Perdigdo e Sadia anunciam o inicio do processo de associacao para
unificar as operag¢bes das duas companhias, resultando assim na BRF —
Brasil Foods S.A. Com isso, realizou-se uma oferta publica de acGes para
aumento do capital social da companhia (BRF, 2016).

e 2010 - E a terceira empresa exportadora do Brasil e lider na producéo global
de proteinas, com 9% da comercializacdo mundial e maior exportadora de
aves (BRF, 2016).

e 2011 até o momento — Empresa em crescente aperfeicoamento, expansao e

novas aquisicbes de mercado.

4.3 Fabrica de racdo — Francisco Beltréao

No ano de 1989, a Perdigdo adiquiriu a Fabrica de Racdes em Francisco
Beltrdo, primeira do Sudoeste do Parana. E no ano de 2007, jA denominada BRF
S.A inaugurou a Fabrica PET como extensdo da Fabrica Comercial. Atualmente
Sediada na Avenida Attilio Fontana, 3077, a Fabrica de Racdes Comercial e
Concentrados, emprega aproximadamente 90 funcionarios e tem parceria com cerca

de 939 produtores integrados (Figura 1).
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Figura 1- Localizacdo da cidade onde esta situada a Fabrica de Racdes,Francisco Beltrdo. PR —

Brasil.

A fabrica atende toda a regido Sul (Rio Grande do Sul, Santa Catarina e

Parand) e os Estados de S&o Paulo e Mato Grosso. Sendo o ponto forte a producéo

de racOes: Concentrados, Trituradas e Peletizadas para Aves. Também trabalham

com a producéo de racbes e concentrados para suinos, bovinos, equinos, coelho,

codorna, peixes e linha pet (caes e gatos). Entre suas principais linhas de produtos,

destacam-se:

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
°

Racgéo Bonos para cées- Linha Economica;

Racao Supper- Caes Filhotes e Adultos — Linha Standart;

Racao Supper Cat- Gatos Adultos- Linha Standart ;

Racao Balance Caes : Filhotes (Todas as Racas); Filhotes (Racas Pequenas);
Adultos (Racas Médias e Grandes) e Adultos (Racas Pequenas) - Linha
Premium;

Racao Peixe (Terminacéo e Crescimento);

Racao Peletizada e concentrados para Suinos;

Racao para Bovinos (Leite,corte e bezerro);

Racéao peletizada para Cavalo, Coelho e Codorna.

4.4 Atividades desenvolvidas:

O estagio foi realizado no periodo de 05 de setembro de 2016 a 05 de

dezembro de 2016, sob orientacdo do médico veterinario Jodo Carlos Penso Filho e
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auxilio do técnico de Garantia e Qualidade Luciano Neto e supervisdo da profa. Dra.
Ananda Portella Félix - UFPR.

O estagio curricular teve duracdo de 450 horas e foram realizadas atividades
relacionadas ao setor de Garantia e Qualidade, bem como acompanhamento do
Processo de Producdo.O Primeiro dia de estagio foi um treinamento do Programa de
Integracdo realizado pelo Recurso Humano (RH) da empresa constituindo-se de
palestras sobre assuntos referentes a histéria da empresa, diretrizes das Boas
Praticas de Fabricacdo (BPF), seguranca no trabalho,0 uso de equipamentos de
protecdo individual (EPI) .Nesse dia tive o primeiro contato com um funcionério da
empresa ,0 qual foi designado como Madrinha BRF .

Ao decorrer do estagio acompanhei alguns programas e politicas adotados
pela empresa. Um deles é o conceito de Politica de Saude, Seguranca e Meio
Ambiente (SSMA). E um sistema que tem como objetivo a promocéo da salde e
seguranca de seus funcionarios dentro e fora da empresa e a protecao do meio
ambiente.

Outro programa adotado é o 5S. Implantada nas industrias japonesas no final
da década de 60, tem por objetivos a melhoria do ambiente de trabalho,a prevencao
de acidentes e a melhoria da qualidade de produtos e servigos (REYS & VICINO,
1997). Em relagcdo a esse programa sdo realizadas avaliagbes mensalmente nos
setores da fabrica, para avaliar se os funcionarios aplicam os conceitos de selecéo,
ordenacéo, limpeza, bem-estar e autodisciplina, no seu ambiente de trabalho.A cada
avaliacdo é dada uma sentenca de 6timo ,satisfatorio e/ou ruim.O funcionario tem o
prazo de até a proxima avaliacdo para melhorar as observacfes feita pelos
avaliadores.

Ao longo do periodo de estagio foi-me designado como forma de avaliacdo de
conhecimento realizar apresentacdes sobre Macroingredientes, Micotoxinas,
Classificacdo das racgdes para animais de companhia, Exigéncia Nutricional das
espécies.Temas estes relacionados a producdo da fabrica, com o intuito de trazer
assuntos para debates e desta forma relembrar e agregar conhecimento a todos os

presentes.
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4.5 Setor Garantia de Qualidade

As primeiras semanas foram um periodo de adaptacdo a empresa. Neste
setor foi acompanhada a rotina e realizado auxilio nas seguintes atividades: Coleta,
cadastro e envio de amostras das matérias primas e das ra¢des produzidas para
analises nos laboratorios internos da empresa, que sdo responsaveis pela realizacao
de andlises fisico-quimico, participagdo em reunides, acompanhamento das
reclamacdes dos clientes referentes a problemas relacionados ao setor de
qualidade, visitas periddicas ao processo de producdo, acompanhamento na
verificacdo de planilhas, check list.

Para o correto controle de qualidade, a fabrica segue as diretrizes das Boas
Praticas de Fabricacdo (BPF), implementado o manual de Boas praticas de
fabricacdo e Procedimentos operacionais padroes (POPs) estabelecidos pela IN
04/2007.

4.5.1 Controle de qualidade das matérias-primas

Para cada matéria prima que chega a fabrica, € feita analise visual, para
verificar as condicbes do produto e apdés é coletado uma amostra de
aproximadamente 500 g (Seguindo o cronograma de coleta de amostras).

Um dos fatores mais importantes numa fabrica de racdo € o controle dos
ingredientes, pois se algum ingrediente estiver fora do padrdao ou com alguma
incerteza na sua qualidade, podera provocar uma série de problemas em relacéo as
animais que ingerirem esta racado (PINHEIRO, 1994).

Para as Matérias-primas (Milho,Casca de Soja,Farelo de Soja,Farelo deTrigo,
etc) : amostras sdo encaminhadas aos laboratdrios realizarem as seguintes analises:
Atividade de agua (Aw), umidade, indice de peroxido, acidez, proteina bruta (PB),
fibra bruta (FB), matéria mineral (MM),extrato etéreo (EE), energia metabolizavel
(EM), calcio, fosforo, urease, presenca de micotoxinas (aflatoxina, vomitoxina,
zearalenona, fumonisina), Salmonella, e peso hectolitro(no caso do Milho).

Farinhas de origem animal (Visceras de Aves, Penas, Peixe) : sdo submetidas
a andlises de aminoacidos, UM,MM,EE,PB,FB,acidez (mgNAOH/G),proteina

digestivel,indice de peréxido,calcio,fésforo,sédio e salmonella.
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Bicarbonato,Uréia, Gordura de aves...) sdo realizadas andlises especificas para

0s

cada ingrediente.

4.5.2 Controle de qualidade do produto acabado:

Para cada racao produzida é retirada amostras para analises:(aprox.500g). A

microingredientes

(Sal

moido,

Caulim,

Tabela 3 apresenta as analises realizadas em cada tipo de racéo.

Tabela 3. Andlises que séo realizadas pelos laboratérios nos produtos terminados.

Analises/Racbes

Aves

Suinos

Bovinos

Caes e Gatos

Peixes

QOutras espécies

Aw

X

X

X

x

X

X

UM

X

X

X

X

X

Peroxido

Acidez

PB

FB

MM

EE

Calcio

Fosforo

X X |IX | X [X [X

Saédio

X [X X X | X [X [X

X [ X X X |X [X [X

X O [X X X | X [X [X

X [ X X |X |X [X [X

Magnésio

Potassio

Micotoxinas

X O [X |IX X X [X [X |X |X |X [X [X |X

DGM

DPG

PDI

X [ X [X X

X [X X X

X [ X [X X

X [ X [X X

Enterobactérias

Bolores e
leveduras

Fosfatobicalcico
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5 Acompanhamento do processo produtivo — Setor Fabrica Comercial

5.1 Recebimento

As matérias primas chegam na fabrica a granel, as farinhas de origem animal
chegam a granel e em big bags, gordura de aves (ingrediente liquido) a granel, os
palatabilizantes em recipientes e os corantes em p6 em caixas lacradas.

Quando a matéria-prima chega a unidade o operador de producdo em
conjunto com o responsavel pela garantia e qualidade, conferem todos os dados da
nota fiscal, o laudo de andlise que acompanha a carga, verificam a integridade e
higiene das embalagens,bem como data de validade e fabricacdo .Além da inspecéo
do veiculo para verificar condicbes sanitarias a fim de evitar contaminacdo da
matéria prima. Em sequéncia é realizado amostragem conforme cronograma. Para
0s graos é realizada uma classificacédo prévia, para verificar as condi¢ées do produto
(umidade, impureza, quirera, ardido e brotado, presenca de fragmentos, insetos).Nos
farelos verifica-se se ha presenca de umidade,materiais estranhos e adulteracdes.

As matérias primas que ndo atendem os padrdes de qualidade é segregado a
carga até ser definido seu destino, e é emitindo um protocolo de ndo conformidade
técnica (PNC) ao fornecedor.Do contrario as matérias primas sdo descarregadas e

armazenadas.

5.2 Armazenamento

As matérias primas que chegam a granel sdo descarregadas nas moegas
correspondentes e sdo armazenados nos seus respectivos silos fechados. Ja as
farinhas de origem animal ap6s descarregadas sdo armazenadas em local pré
determinado.

As matérias primas que chegam ensacadas sdo armazenadas em suas
embalagens originais e sdo colocadas no depdsito da fabrica comercial sobre
paletes de madeira a uma distancia de 30 cm da parede, permitindo assim o facil
acesso as instalagbes, limpeza e arejamento. Os ingredientes liquidos s&o
descarregados e armazenados em tanques especificos ou em minicontainers de
1000 L. Todas os produtos séo identificados pelo operador de producao responsavel

com as seguintes especificacées: produto, lote, data de fabricacdo e data de
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validade. Os produtos séo utilizadas por data de validade, seguindo a gestdo de

estoque Fifo “ First In, First Out” onde o primeiro produto a entrar € primeiro a sair.

5.3 Processamento

Os Ingredientes milho e casca e farelo de soja passam por um
processamento de moagem. Processo em que o0s ingredientes sdo moidos

individualmente e depois dosados.

5.4 Moagem

Os ingredientes sdo moidos em moinho de martelos com diametro de 3,5 mm.
Apds a moagem os produtos sdo direcionados para caixas especificas, para serem

pesados conforme inclusdo das formulagdes.

5.5 Dosagem (Quadro de comando)

No setor de painel de controle, é realizado a pesagem dos ingredientes,
conforme as dietas formuladas pelo Nutricionista da fabrica. Os macroingredientes
sdo dosados conforme recomendacdo, e através de sistema automatico, e apos
realizado a pesagem de dos ingredientes séo direcionados para os misturadores. A
fabrica possui duas linhas de producdo, sendo que cada batida corresponde ao peso
de 2000 kg. As duas linhas diferem no tipo de ra¢des produzidas ,sendo:

Linha 01:Nessa linha sdo produzidas as racbes de aves,suino, peixe, coelho,
codorna, equino e ragdes pet.
Linha 02: Nessa linha sdo produzidas as racdes de bovinos.

Para a garantir que ndo tenha contaminagdo cruzada entre as ragbes é
seguido o sequenciamento de producdo realizando a limpeza conforme
especificacdo. Para a producao de racdo de bovinos que segundo o MAPA nédo é

permitido contato com origem animal, contém a linha separada.
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5.6 Dosagem (Premix)

A dosagem dos microingredientes € realizada via manual de acordo com a

formulagéo.

5.7 Mistura

No misturador helicoidal, os ingredientes permanecem por um periodo de 240
segundos para se obter uma homogeneidade da mistura. Apds o tempo de mistura
os ingredientes sao levados por sistema de redlers e elevadores para os silos, onde

sdo encaminhados para a peletizacao, trituracéo, extrusdo ou expedicdo (farelados).

5.8 Peletizacao

Consiste no processo de transformacdo de produtos farelados em pelletes
(grénulos). A peletizadora é composto por uma rosca alimentadora, onde os rolos
forcam a racao farelada pelos orificios da matriz, tendo-se assim a racao na forma
de pelete.O processo de peletizacdo melhora a qualidade microbiol6gica do
alimento, pois resulta em melhor performances e menor desperdicio de alimento.

N&o é desejado peletes com alta porcentagem de finos, para que isso ndo
ocorra apoés o resfriamento a racdo passa por peneiras separando o pelete que é
direcionado para o ensaque ou expedicdo a granel, os finos séo redirecionados para
a peletizacdo. No caso das racdes trituradas, apds o processo de peletizacéo, estas

passam pela maquina trituradora.

5.9 Empacotamento e estocagem do produto acabado

As racOes acabadas sdo direcionadas para as ensacadeiras, onde sao
pesados em sacos de 25 kg, depositados em esteira para a paletizacao
automatica. No setor de embalagens as etiquetas contendo informacées como
nome da racdo produzida, niveis de garantia, data de fabricacdo e data de

validade , sédo dispostos nas embalagens de forma manual.
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Sao realizados coleta de amostra antes do ensaque, sendo identificada e
enviadas ao setor de qualidade para serem cadastradas e enviadas para analises.
Apés a palletizacdo sdo armazenadas para posterior carregamento, 0
armazenamento € feito no estoque da fabrica. A fabrica dispde de um outro setor ,
gue é denominado de 5 kg, onde as racdes sdo embaladas em sacos menores (5
kg), armazenadas e expedidas.

5.10 Carregamento e expedicao

A expedi¢do dos produtos acabados é realizada manualmente ou com o

auxilio de empilhadeiras e dallas.

5. Acompanhamento do processo produtivo — Setor Fabrica PET

A Figura 2 ilustra o fluxograma de processamento de alimentos para caes e gatos.

Elaborado (MP+ Premix)

Moinho

Silos de armazenagem I I > Silos CL56 e CL55

|

Resfriamento
Silos de (_| T I Pré - condicionador |

armazenagem

Recobrimento l
[ | Alimentador |
Ensaque
Peneira ’l’
~l¢ 1. Condicionador
Expedi¢do Secagem l

Figura 2. Fluxograma do processo de producéo de ragfes do Setor PET

s

Conforme é mostrado no fluxograma o Elaborado (Mistura), sai da Fabrica

Comercial direcionada para Fabrica Pet através de redllers onde sao dispostos nos
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silos de armazenagem. A mesma, passa por moagem com peneira 0,8mm de
didmetro, e apds inicia-se processo de producédo das racdes de caes, gatos e peixes
conforme cronograma de producédo diaria. Apos a mistura passar pelo Moinho, séo
direcionadas para silos, pré condicionador onde ocorre 0 processo térmico, através

de vapor e 4gua para a realizagdo do cozimento da racao.
6.1 Processo de Extrusao

Nesse processo ocorre 0 cozimento dos ingredientes, melhorando assim as
caracteristicas das matérias primas e a qualidade final do alimento. O principio da
extrusora é gerar friccdo para coc¢do do cozimento, com alta pressdo (20 a 60 atm),
umidade controlada (20 a 30%) e temperatura de 90 a 100°C. O sistema de extrusao
€ composto de um alimentador, condicionador, extrusora, matriz e sistema de corte
(Figura 3). Cada componente € desenvolvido para desempenhar funcdo especifica

no processo de cozimento e formatacédo do produto (Reschsteiner,2005).

Matéria Prima

v

d ‘ <7— Silo Vivo

@ Condicionador
Extrusor Matriz e Corte

Figura 3 - Processo de extrusdo - Fonte: Ferraz (2012)

a) Alimentador : Proporciona a entrada, em fluxo continuo e controlado, da
mistura seca dos ingredientes para o condicionador e consequentemente,

para o canh&o da extrusora.
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b) Condicionador : E onde sdo adicionados & mistura de ingredientes vapor (7
a 9%) e agua. A umidade de saida do condicionador mantém-se entre (20 a
25 %).

c) Extrusora : Apds a massa sair do condicionador passa para o canhdo da
extrusora, que consiste em uma rosca cizilhada, munidos de rosca sem fim,
que é o responsavel por transporte, compreensdo da massa devido ao
atrito,cisalhamento, pressdo e calor. A extrusora trabalha com 400 rpm
(rotacGes por segundo) e € um meio eficiente de gerar energia. Corantes sao
adicionados na entrada do canh&o da extrusdo. O modelo da Extrusora é o
monorosca, sendo este 0 modelo de extrusor mais utilizado para a producao

de alimentos pet.

d) Matriz : E a ultima parte do sistema de extrusdo , sua funcéo é dar o formato
desejado da racdo final, por meio do formato do orificio da matriz e das
velocidades das facas é definido a tamanho do extrusado.

6.2 Secagem

Extrusados permanecem neste local por um periodo de aproximadamente 20
a 25 minutos.

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 Atividade de agua (Aw) e umidade diferente
dos niveis adequados. Isto pode resultar em perda da qualidade dos alimentos e até

mesmo perda destes alimentos para o reprocesso.

6.3 Recobrimento

No Homogeneizador é onde é feito o recobrimento logo apds a secagem e
consiste na aplicacdo por aspersao de Oleos e palatabilizantes nos extrusados em
um cilindro rotativo para que a gordura de aves seja aplicada de forma homogénea

ao extrusado.



34

6.4 Resfriamento

Apés recobrimento a racdo passa para o silo de resfriamento, onde
permanece por um periodo aproximado de 15 minutos para que a ragdo baixe a
temperatura até atingir a temperatura ambiente. Na saida do resfriador é feito coleta

para Atividade de agua.

6.5 Aplicacao de palatabilizante

A aplicacéo do palatabilizante é feita na etapa de recobrimento. E usado com
a finalidade de atrativo. Palatabilizantes sdo usados apenas as racdoes Supper Cat
Supper adultos e Supper filhotes e Balance filhotes adultos. Ra¢des de peixes néo
passam pelo banho de palatabilizante, nem adicao de 6leo

6.6 Empacotamento, estoque e expedicao:

O produto acabado é armazenado em silos e apos € ensacado. Os produtos
sdo empacotados manualmente em embalagens plasticas. Apéds fechados os sacos
de racao sdo alocados em estrados de pallet e armazenados no estoque da fabrica
até o momento do carregamento. Sao coletadas quatro amostras para cada produto
finalizado, 2 dessas amostras sdo encaminhados para analises e duas guardadas
como contra-amostras, no caso de ser necessario realizacdo de rastreabilidade ou
refazer andlise da racdo. A expedicdo dos produtos acabados € realizada

manualmente e com o auxilio de empilhadeiras.
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7. DISCUSSOES

Segundo Bonansea (1977), considera-se o controle de qualidade por meio de
uma perspectiva departamentista, um grupo de pessoas (analista, técnico,
supervisor...), que atuam num programa técnico-administrativo, estabelecendo os
objetivos de qualidade do produto. Visto as diversas atividades e complexidades do
setor e alta demanda de producdo, ha a necessidade de além do técnico de
Garantia e Qualidade (GQ) exista mais um responsavel pelo setor (como um analista
de qualidade) que possa auxiliar nas atividades de inspecdo do recebimento,
armazenamento e movimentacdo das matérias-primas,verificacdo de conformidade
de processos,liberacdo de produtos e servicos,elaboracao/aplicacdo de normas e
procedimentos técnicos de qualidade,entre outras fungBes pertinentes. Desta
maneira, € garantido um bom sistema de qualidade ,com um controle de qualidade
bem executado.

Atualmente na fabrica, as amostras de ingredientes e produtos acabados séo
encaminhados para analises em laboratdrios externos, visto que a fabrica ndo possui
um laboratério proprio em seu estabelecimento, o que acarreta em demora de
resultados. Enquanto o projeto de instalar um laboratério de analises bromatolégicas
ainda esta em processo de andamento, um equipamento tecnolégico que pode
suprir essa necessidade € o Near Infrared Reflectance System ( NIRS) (Figura 4),
este permite um controle rapido e preciso de matérias-primas , € um instrumento que
mede através de espectro infravermelho , em alguns minutos, a umidade,proteina
bruta,extrato etéreo,fibra bruta,dentre outros. O NIRS fornecer rapidamente e de
forma mais sensivel estimativas do valor nutritivo dos alimentos, ajudando a
comunidade agropecuaria, pois os dados sao disponibilizados num menor tempo e
com menor custo (Saliba et al., 2003).

B - il
Figura 4. Espectroscopio de refletancia no infravermelho préximo (NIRS). Fonte: www.foss.dk
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Muitas das reclamagbes que chegam ao setor de GQ referentes a ma
qualidade das racdes, apos realizados os devidos procedimentos de rastreabilidade,
identifica-se o problema: falta de higiene e qualidade dos armazéns onde os
produtos sédo estocados pelos clientes, visto que um ambiente sem controle de
temperatura e umidade pode se tornar ideal para a proliferagdo de fungos, que
contaminam a racdao,comprometendo a qualidade do produto.Entdo como sugestéao,
a empresa deveria realizar com mais frequéncia vistorias aos armazéns dos clientes
para verificacdo das condi¢cdes de armazenamento dos produtos acabados, para
gue estes ,em caso de ndo conformidade, possam adequar seus galpdes segundo
as exigéncias de qualidade.

Por fim, sédo enviados ao setor de controle de qualidade, algumas propostas
de testes de ragdes, um deles foi o desenvolvimento de uma ragado Super Premium
para cdes em parceria com a Universidade Federal do Parana. Nesse processo de
cooperacdo entre Empresa e Universidade, todos tem a ganhar. A Universidade
oferece informacfes cientificas, desenvolvimento de novos produtos/processos,
educacdo continuada e consultorias. E a empresa, em contrapartida oferece
investimentos para o desenvolvimento de pesquisas e tecnologia (Carvalho, 1997).
Como sugestdo a empresa, o conselho é promover maior relacdo com a
Universidade, com o intuito de desenvolvimento de novos produtos, para que estes

sejam inovadores e diferenciais no mercado.
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7. CONSIDERACOES FINAIS

O controle de qualidade deve ser realizado em todas as fases do
processamento de racdes, desde a recepcdo de matérias-primas até ser
consumido pelos animais. Isso garante qualidade do alimento comercializado. Em
relacdo ao periodo do estagio os trés meses de estagio realizados na BRF foram
fundamentais para o aprendizado de conhecimentos praticos sobre o
funcionamento real de uma fabrica de racdes, além de amadurecimento pessoal e

profissional.
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Plano de estagio.

ESTAGIO EXTERNO

PLANO DE ESTAGIO
Resolugio N* 46/ 10-CEPE
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02, Nome do supervisor de estizio na Parte Concedenie: Jodo Carlos Penso Filho
05 Formagho profissional do supervisor: Madico Vetennario
(. Ramo de atividade da Parte Concedente: Fabrica de ragio
(13, Area de atividade do(a) estagidriofa): Fabrica de ragso
06, Atividades u serem desenvolvidas: Recehimento ¢ anilises de malerias,mangem de matcrias,estocagem de
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Anexo 3. Ficha de Avaliagéo

ety

UFPR Universidade Federal do Parana
.| Coordenacao do Curso de Zootecnia

FICHA DE SUPERVISAO DE ESTAGIO CURRICULAR OBRIGATORIO

Identificacao do Local de Estagio: g) }2 /’/ - }7,4 ;n’?s Aﬁgrm Al
Periodo de Estagio: Q7 /09 /016 a0sid@l $QIG

Orientador do Estagio : FQ“, y Qm a& 2 AonS i?x 2%, y
Estagiario: _?;Qm]ﬁﬂz_mrv’dﬂb O lurises
Ficha de Desempenho em Atividades:

1) Cite trés atividades que o estagiario realizou que merecem destaque pela boa

qualidade de execugao:

2) Comente a respeito das atividades que o estagiario encontrou maior dificuldade
em realizar. (Utilize o verso da folha se necessario)

3) O estagiario demonstrou conhecer tecnicamente o tema de suas atividades?
Assinale com X: (1) insuficiente; (2) pouco; (3) acima do esperado; (4) muito

4) Perante as atividades propostas o estagiario demonstrou comportamento:
Assinale com X:
(1) Excessivamente passivo nao cumpriu a proposta;
(2) Passivo cumpriu a proposta;
(3) Proativo colaborou acima do esperado;
(¥ Proativo foi capaz de propor inovacgao:

5) Diante do desempenho do estagiario qual o nivel de recomendagéo' faria para um
futuro empregador.
(1) Nao recomendaria; (2) Recomendaria;

(X Recomendaria com elogios; (4) Altamente recomendado

6) 5ana alguma recomendacao de treinamento ao estagiario?

43
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Anexo 4. Ficha de Fregiiéncia

Ut PR Universidade Federal do Parana
100 Coordenagao do Curso de Zootecnia

Ficha de Controle de Frequéncia
1) © estagiario foi pontual no cumprimento dos horarios de expediente?
(1) pouco pontual; (2) pontual, (&) muito pontual

2) O estagiario foi pontual no cumprimento do tempo para realizagao das atividades?
(1) pouco pontual; (&) pontual, (3) muito pontual

3) Houve alguma atividade gue o estagiario deixou de realizar por algum impedimento
pessoal? Qual? E por que motivo?

4} Houve alguma atividade que o estagiario deixou de realizar por algum impedimento
do local de estagio? Qual? E por que motivo?

NS ML(Q! :‘Zﬂﬁi‘)\

Bl

5) Houve alguma ocorréncia em relagie a frequéncia que merega ser notificada?

)

Jodo Carios Penso Fuho
Médico Veterinario
CRMV/PR 04536
CPF 017.331,119-.09



