ENCONTRO NACIONAL DA INDUSTRIA DE SUPLEMENTOS MINERAIS

    PALESTRANTE :  JOÃO LUIZ ERLO 

PONTOS CRÍTICOS E CUIDADOS  NA FABRICAÇÃO

DE RAÇÕES E SUPLEMENTOS MINERAIS

                                              UMA ABORDAGEM PRÁTICA
 1 – INTRODUÇÃO


 A indústria de suplementos minerais não foge as regras do mercado cada vez mais competitivo, com margens cada vez menores, o que exige redução de custos sem, no entanto, afetar a qualidade do produto final.


 A competição internacional, especialmente para as indústrias exportadoras de carnes, estão constantemente submetidas a regras comerciais e barreiras de diferentes tipos. Além disto, no mundo inteiro, existem movimentos ambientalistas e a ISO 14000 em plena implementação, pelo menos nos países mais desenvolvidos, o que exigirá cada vez mais produtos naturais e livres de contaminações.  Portanto, o desenvolvimento de técnicas que visem melhorar a competitividade  deve ser visto com muita atenção e cuidado. Neste sentido, diagnosticar os riscos e controlar os pontos críticos no processo de produção é uma ferramenta indispensável.


 Para fazer uma análise dos pontos críticos, precisamos, em primeiro lugar, estabelecer o que queremos (os objetivos) e, após, estabelecer um plano de ação.


 Poderíamos, então, começar perguntando: O que precisamos para fazer um bom suplemento?

a) Nutrição: Uma boa fórmula.

b) Suprimentos: Aquisição de matérias-primas de qualidade. Para garantir isto, devemos ter padrões para a aquisição, fazer uma boa amostragem se possivel na chegada e avaliar os padrões no laboratório.

c) Produção: Ter uma boa fábrica (um bom processo). Isto significa que ela seja capaz de preservar a qualidade das matérias-primas e conseguir traduzir fielmente a fórmula em suplemento.

 Uma fábrica deve ter também FLEXIBILIDADE para receber, beneficiar e estocar matérias-primas; para permitir o uso de matérias-primas alternativas e no processo produtivo como um todo.    

 De que depende uma boa fábrica?

a) De um bom projeto: Um bom projeto depende da Diagramação Técnica, do estudo do fluxograma e do lay out, visando basicamente:

· A simplicidade/a racionalidade.

· A operacionalidade.

· Ser o mais retilíneo possível.

· Permitir o trabalho multifuncional.

· Facilitar a visibilidade.

· Atentar para a flexibilidade, a velocidade e a confiabilidade.

· A microbiologia.

· Permitir a rastreabilidade completa.

· Eliminar a contaminação cruzada, etc.

b) Máquinas e equipamentos que garantem as intenções do projeto.

c) Uma boa administração.

A questão vital é formar e manter uma boa EQUIPE DE TRABALHO. Além disto, ter manuais orientativos que definam: que, onde, quando, como, quem (manuais de procedimentos, manual de padrões, manual de limpeza, organização e desinfecção  e manual para segurança no trabalho). Usar outras ferramentas gerenciais  como, por exemplo, diagnóstico dos riscos e controle de pontos  críticos de processo, que é o tema deste trabalho.

d) Automação: Nos dias atuais,  não é admissível discutir uma fábrica de ração sem automação, no mínimo, da dosagem e da mistura.

           2 – ELABORAÇÃO DO ROTEIRO DE INSPEÇÃO

Precisamos ter alguns cuidados na elaboração do roteiro de inspeção.

2.1 – É preciso determinar os objetivos da empresa e em função deles a importância de cada ponto crítico. Neste sentido, podemos afirmar que cada roteiro será único, ou seja, cada empresa terá o seu em função dos seus objetivos. 

2.2 – Sempre envolver as pessoas de cada setor na elaboração do roteiro. Sem isto não teremos co-responsabilidade e comprometimento.

2.3 – O sentido do roteiro deve ser da Área Limpa para a Área Suja.

2.4 -  A ênfase deve ser dada na solução do problema e não apenas no diagnóstico. 

2.5 – O objetivo nunca deve ser achar culpados. As pessoas ficarão com medo de se expor  e não ajudarão na solução dos problemas.

2.6 – O roteiro deve ser claro e objetivo,  centrado nos pontos críticos do processo. Deve ser feito por área ou setores facilmente identificáveis (por células de produção).

2.7 – De preferência ter uma grade com os pontos críticos ou ter um roteiro escrito.

2.8 – Sempre dar retorno (Feedback) a todas as pessoas envolvidas.

3 – SUGESTÃO PARA A IMPLEMENTAÇÃO DE UM ROTEIRO PARA 

      DIAGNÓSTICO E CONTROLE DE PONTOS CRÍTICOS


 3.1 – Estabelecer os objetivos (metas).


 3.2 – Formar uma equipe:


 No nosso entender, a formação e manutenção da equipe que irá conduzir o processo é fundamental. A participação deve ser ampla, especialmente na discussão e avaliação dos pontos críticos. Se bem conduzida, esta etapa,  servirá como uma excelente oportunidade de treinamento: “qualidade se produz e não se controla”. As pessoas devem estar identificadas com o problema e devem querer assumir a responsabilidade para si.

 3.3 – Descrever os processos e elaborar os roteiros, eventualmente, dos manuais.

 3.4 – Identificar os riscos.

 3.5 – Estabelecer controles para os pontos críticos (plano de ação). Sempre procurar agir na causa e não no efeito.

 3.6 – Estabelecer planos corretivos.

 3.7 – Revisar constantemente. Este processo deve funcionar como uma espécie de PDCA. É um processo de melhoria contínua.

 3.8 – Feedback.

 Observação: Considera-se que é ou seria interessante se houvesse, periodicamente, uma auditoria externa (por alguém de fora da fábrica) para a checagem do programa.

4 – SUGESTÃO PARA O GRUPO DE COORDENAÇÃO DO TRABALHO

- Um organizador/coordenador.

 - Especialistas da produção.

 - Especialista em processos.

 - Equipe de engenharia.

 - Microbiologista.

 - Nutricionista.s

- Operários envolvidos.

5 – PONTOS CRÍTICOS DO CONTROLE DE QUALIDADE EM FÁBRICAS 

      DE SUPLEMENTOS MINERAIS.

Abordaremos, neste trabalho, os pontos críticos do controle de qualidade no processo. No entanto, não podemos deixar de lembrar a importância  dos controles laboratoriais e a importância da coleta das amostras, porém, por serem assuntos tão extensos e significativos,  seria desvio de foco abordar estes dois temas, neste artigo.

É necessário que se tenha um laboratório mínimo para checar os pontos críticos de contaminação do processo. Devemos, também, enfatizar que as amostras mal coletadas e/ou mal manuseadas para os objetivos propostos, podem comprometer todo o trabalho.

5.1 – Pontos críticos na recepção/beneficiamento e estocagem  de cereais à granel

Como já dito, anteriormente, não adianta querer controlar processos mal dimensionados ou mal projetados. Por isso, julgamos que as seguintes condições mínimas  devem ser observadas numa estrutura  de recepção, beneficiamento e estocagem de cereais:

a) Os silos de estocagem devem ser pequenos (não maiores do que três mil toneladas) e bem projetados.

b) As capacidades de recepção e de beneficiamento devem ser compatíveis com a capacidade da fábrica.

c) Os silos devem devem ser contruidos de uma forma que não ocorra ucumulus de materias prima nas paredes obs. Cada matéria priima se comporta de uma maneira dentro dos silos devemos estudar caso a caso 

d) Deve ser possível monitorar o ensilamento via sinóptico com sensores indicando as rotas para evitar erros de ensilamento (se possivel permitir visualizar o fluxo,) 

  Respeitados estes pontos básicos, podemos, então, relacionar os principais pontos críticos de processo para esta célula:

(Presença de impurezas: As impurezas afetam o comportamento da massa de dentro dos silos. Por isto a sua remoção é vital,. Portanto, a capacidade e a qualidade do beneficiamento das máquinas de limpeza são pontos críticos. 

( Umidade: Existem limites bem conhecidos de tolerância para o teor de umidade para o armazenamento em função da situação e da condição específica. Monitorar e observar estes limites é fundamental. Outro aspecto crítico, em relação à umidade, é a secagem. Embora  todos saibam disto, na prática, muitos não respeitam os limites máximos de temperatura de secagem de 110 a 120 graus ºC.

 ( Presença de roedores, pássaros, insetos e microorganismos: Eliminá-los é, praticamente, impossível, mas devemos ter padrões e um plano de controle para eles.

 ( Ensilamento: A mistura de matérias-primas é muito mais freqüente do que se imagina. Se o fluxo é acertado, automaticamente, os riscos se reduzem. Como já alertado acima, os fluxos devem ser bem sinalizados.

 ( Controle da termometria e aeração: A leitura da termometria deve ser automática e, preferencialmente, todo o sistema . A aeração, mesmo sendo manual, deve respeitar a curva psicométrica.

 ( Acúmulo de pó e equipamentos batendo (desalinhados): Estes dois fatores são importantes para evitar explosão de pó.

  ( Goteiras e infiltrações: Silos, moegas e poços mal vedados, assim como coberturas (telhados) mal feitas, são desastrosos.

  ( Tempo de estocagem: Quanto menor melhor. O tempo de estocagem varia em função das condições de armazenamento e da qualidade das matérias-primas.

  ( Pessoas responsáveis: É fundamental que as pessoas que cuidam da estocagem tenham conhecimento (preferencialmente alguma formação técnica) e sejam responsáveis.

  ( Organização e limpeza: Condição essencial para que haja espírito de cooperação e para que os demais pontos críticos sejam observados.

 5.2 – Pontos críticos no recebimento e estocagem de líquidos

a) Capacidade de recepção e estocagem: A capacidade de recepção é vital para evitar perda de tempo das transportadoras e a estocagem deve ser compatível com o tamanho e localização da fábrica. Isto é definido na diagramação técnica.

b) Controle da temperatura: Especialmente importante  para gorduras e melaço. Deve ser suficiente para que a viscosidade não impeça a pulverização e não esquente a ponto de provocar perdas nutricionais. Como média, podemos usar temperaturas entre 40 e 50 ºC para as gorduras.

c) Ensilamento: A recepção e o ensilamento deve ter sinalização suficiente para tornar o fluxo visível, a fim de minimizar o risco de erro no acerto das rotas.

d) Diques de Contenção: Os tanques devem ser cercados com paredes (diques) de contenção, para evitar que o líquido (gordura, lisina, metionina, ácido orgânico, etc), em caso de vazamento, corra para lagos ou rios. Isto será desastroso sob o ponto de vista econômico e ambiental.

 5.3 – Pontos críticos na estocagem de ensacados
 A estocagem de ensacados  é uma operação relativamente simples e segura, mas nunca é demais lembrar alguns pontos críticos que devem ser observados:

a) Tudo deve ser colocado sobre estrados com ventilação por baixo.

b) As pilhas devem ser bem identificadas para evitar trocas no ensilamento.

c) Deve haver um controle rigoroso de roedores e de pássaros.

d) A organização e limpeza das pilhas é fundamental.

e) As pilhas devem estar afastadas das paredes, no mínimo, 50 cm.

f) Deve haver um controle do tempo de estocagem. Como premissa: “O que entra primeiro sai primeiro”.

 5.4 – Pontos críticos no ensilamento

 Os erros de ensilamentos, nas fábricas de rações, são muito mais freqüentes do que a maioria das pessoas imagina. Como é uma operação simples, normalmente, não é feita com a devida atenção. Os erros de ensilamento são desastrosos porque impossibilitam qualquer acerto posterior, a não ser retirar as matérias-primas ou as rações misturadas. 

 Principais causas dos erros de ensilamento: 

a) Erro no ajuste de rotas: O risco é maior em rotas não automatizadas e neste caso,  devem ser criadas normas claras e por escrito de como fazer isto. Um critério poderia ser, por exemplo, um operador acertar a rota e outro conferir no sinóptico.

b) Vazamentos em caixas e registros.

c) Deficiência na sinalização das rotas e falha em alarmes. Sensores mal instalados ou impróprios.

d) Equipamentos não autolimpantes. É o caso, por exemplo, dos redlers sem as canecas para retorno do produto. Muitas vezes se instala neles o famoso “ladrão”.

e) Troca de silos de matéria-prima ou de rações: É muito comum um supervisor ou operador de um turno trocar uma matéria-prima ou uma ração de silo e esquecer de avisar os do outro turno. 

 
 Voltamos a insistir sobre a importância deste item, pois muitos gerentes e supervisores, em função da aparente obviedade do processo de ensilamento, não se preocupam devidamente com esta operação.

s


 5.5 – Pontos críticos na dosagem 


 A dosagem, sem dúvida, é um dos grandes problemas observado nas fábricas de ração. Percebe-se que, normalmente, são erros de projeto e resultantes de uma diagramação mal feita. Não é objetivo deste artigo discutir a dosagem, mas colocamos abaixo alguns requisitos. 


 a) Silos de dosagem


 ( Precisam ser em número suficiente, pois determinam a flexibilidade da fábrica. O número de silos é definido na diagramação técnica  a partir das fórmulas e do número de componentes nelas incluídos. Projeta-se, além desta necessidade, uma folga de um ou dois silos por balança.


 ( Tamanho dos silos: depende, dentre outros fatores, da quantidade diária usada, da política de estoques e de compra de matérias-primas, da capacidade de recepção,...


 ( Projeto do silo: os silos devem ser projetados baseados nas características físicas dos produtos que nele serão dosados (forma e tamanho das partículas, ângulo de repouso, umidade, densidade, fluidez, adesividade,...), a fim de proporcionar um fluxo contínuo na descarga, sem acúmulo nos cantos.


 Pontos críticos em relação aos silos de dosagem


 ( Limpeza: A parte mais crítica de um silo é sempre a parte superior. A experiência nos leva a crer que os silos devem ser varridos, pelo menos duas vezes por semana, até a altura do produto. Uma vez por mês,  totalmente esvaziados, limpos e desinfetados. 


  ( Microbiologia: A limpeza e desinfecção periódica deve ser acompanhada por SWAB’s para verificar o status microbiológico. A freqüência  de limpeza e desinfecção pode variar de fábrica para fábrica.


 b) Elementos de dosagem (roscas, válvulas, etc)


 b.1) Pontos críticos de projeto (diagramação)


 ( Cálculo do ciclo: Freqüentemente, a dosagem constitui o gargalo da fábrica. Por isto, na diagramação, devemos considerar o tempo efetivo que temos para fazer a dosagem.


 ( Dimensionamento dos elementos de dosagem: Definidos os tempos, podemos dimensionar os elementos de dosagem. Em fábricas de grandes volumes de produção ou em fábricas que usam fórmulas milho e soja, freqüentemente, não é permitido o uso de, somente, roscas dosadoras. Devido a grande quantidade de produto a ser dosado, deve-se recorrer a outras alternativas como, por exemplo, as válvulas de dosagem. Roscas acima de 300 mm de diâmetro não são recomendadas, pois não permitem precisão. Após feitos os cálculos  dimensionais, deve-se fazer simulações matemáticas para confirmar o dimensionamento achado.


 ( Automação e uso de conversor de freqüência: Não é possível obter grandes volumes de produção com precisão sem o uso de conversores de freqüência e para poder usá-los é preciso automatizar. Portanto, não podemos abrir mão da automação da dosagem.


 ( Queda livre: É preciso evitar, ao máximo, a queda livre dos produtos entre o elemento dosador e a balança de dosagem. Embora existam recursos na automação para considerar ou monitorar o produto em queda livre, nada custa deixar o mínimo de transição.


 b.2) Pontos críticos nos elementos de dosagem

( Organização, limpeza e desinfecção: como qualquer outra parte da fábrica, os elementos de dosagem também precisam ser limpos e desinfetados periodicamente.


 ( Queda de produto após parada: é muito comum continuar caindo produto após terminada a pesagem, especialmente em roscas de dosagem  e quando não usado conversor de freqüência. Este fato, se não controlado, pode gerar contaminação cruzada.


 ( Testes de dosagem: Para garantir uma boa dosagem é necessário fazer, periodicamente, testes de dosagem por elemento dosador.

c) Balanças de dosagem

c.1) Pontos críticos de projeto (diagramação)

 
 ( Número de balanças: o número de balanças de dosagem vai depender basicamente do ciclo de produção (quantos minutos por batch) e do número de silos e elementos de dosagem requeridos. É preciso fazer os cálculos e, em seguida, fazer simulações matemáticas.


 Regra básica:


1ª balança de dosagem = tamanho do batch


2ª balança de dosagem = menor componente que nela pode ser dosado é igual a 1% do tamanho do batch.


 3ª balança de dosagem = menor componente que nela pode ser dosado é igual a 0,1% do tamanho do batch.


 Exemplo: Uma fábrica com um batch de 4.000 kg:


 1ª BD = 4.000 kg 


 2ª BD = 4.000 x 1% = 40 kg ( logo y = 0,04 * x (  40  = x = 1.000 kg









  0,04


 3ª BD = 4.000 x 0,1% = 4 kg ( logo  4  = x  = 100 kg







 0,04


 Observação: Esta regra só serve como referência, pois, talvez, duas balanças sejam suficientes ou, de repente, sejam necessárias quatro ou cinco balanças para componentes sólidos.


 ( Respeitar precisão: Para obter uma boa precisão é necessário respeitar o menor componente que pode ser dosado numa balança.


 Regra básica:  y = 0,04 * x    onde   
y = menor componente   

x = capacidade da balança

 Logo, numa balança de 2.000 kg poderíamos dosar como menor quantidade (menor componente) 80 kg. 


 c.2) Pontos críticos nas balanças de dosagem


 ( As balanças devem ser incluídas no plano de limpeza e desinfecção, como qualquer outro elemento da fábrica, visando minimizar as contaminações.


 ( Vazamento em comportas: As balanças podem causar contaminação cruzada.


 ( Aferição das balanças: As balanças devem ser aferidas com pesos padrões, no mínimo, uma vez por semana, por pessoas da fábrica e, pelo menos uma vez a cada semestre, por uma empresa especializada.

   5.6 – Pontos críticos na moagem

 Os objetivos básicos da moagem são: 

a) Auxiliar no processo de mistura: Quanto mais uniforme forem as partículas dos componentes a serem misturados, maior será a chance de obter uma boa mistura. Portanto, a granulometria do produto moído é um fator de mistura.

b) Auxiliar no processo de peletização: Quando a ração é peletizada, parece não haver muita discordância em relação ao diâmetro médio das partículas do produto moído, que neste caso, deve ficar entre 500 e 700 microns. Na peletização, quanto menor o diâmetro das partículas, maior será a superfície de contato.  Por conseqüência, maior será a ação do vapor e, assim, maior será a gelatinização, a plastificação, etc.

c) Auxiliar no processo de digestão: Quando a ração não é peletizada, existem diferentes opiniões em relação ao diâmetro médio das partículas, mas a grande maioria defende que o tamanho das partículas deve variar em função da espécie e estágio de crescimento do animal.

  Pontos críticos no processo de moagem

  
 ( Capacidade dos moinhos: É comum o processo de moagem ser o gargalo da fábrica.  Por esta razão, os critérios de granulometria não são obedecidos e, por conseqüência, comprometem as etapas subseqüentes.


 ( Limpeza, organização e desinfecção: Como qualquer outra parte da fábrica, os elementos de moagem (moinhos, pulmões, plenum,...) também precisam ser limpos e desinfetados periodicamente.

 ( Medição da granulometria: É extremamente importante fazer 4 a 5 avaliações da granulometria dos moinhos por dia, para verificar se o produto está sendo moído dentro dos padrões. O custo da moagem é alto, por isto não é nada interessante moer fino demais. As avaliações periódicas da granulometria podem nos ajudar a diagnosticar  problemas como deslocamento de peneiras ou mesmo peneiras furadas.

 A granulometria deve ser avaliada no laboratório  e deve-se aproveitar os resultados para montar a curva granulométrica.

 ( Alimentação dos moinhos: Se a moagem é conjunta, deve ser automática.

 ( Exaustão/aspiração: Os moinhos devem ter aspiração por várias razões. As duas principais são: aumento de produção e resfriamento do produto. Quando a aspiração não é bem dimensionada, ocorre o aquecimento anormal do produto moído, e por conseqüência, ocorrem condensações nos silos e transportadores. Isto gera graves conseqüências  microbiológicas.


 ( Umidade do produto a ser moído: Quanto maior a umidade do produto a ser moído, maior será a perda de água no processo de moagem (o que irá gerar mais condensações) e mais energia será gasta (a cada 1% de incremento na umidade do produto a ser moído teremos um aumento de ( 7% no consumo de energia).

 ( Outros pontos críticos: Desgaste dos martelos, distância entre martelos e peneira, tipo e dimensões dos martelos, tipo de formulação (tipo e quantidade dos componentes que compõem a receita), etc.


 5.7 – Pontos críticos da mistura


 A mistura é uma das fases de processo mais decisivas na produção. Três são os requisitos fundamentais para um bom misturador:

a) Qualidade da mistura.

b) Resíduo remanescente após a descarga do misturador.

c) Não vazar comporta.


 a) Qualidade da mistura: 


 A qualidade da mistura  é avaliada através de um elemento traço, chamado indicador. Este indicador pode ser especialmente adicionado à mistura, por exemplo, violeta de methila, micro-tracer, grafite,... ou pode ser analisado um elemento da própria ração, como manganês. Não é recomendado usar o sal moído como indicador, porque, como veremos mais adiante, o diâmetro médio das partículas é muito grande, podendo uma partícula fazer muita diferença.


 Devem ser coletadas, no mínimo, dez amostras no misturador (independente do tamanho do misturador).


 Na análise do indicador, é largamente aceito um coeficiente de variação (CV) não superior a 10%, mas segundo o Swiss Institute of Feed Technology, não deve ser superior a 5%.


 Na avaliação da qualidade da mistura, devem  ser feitas de três a cinco repetições.


 Alguns cuidados na avaliação da qualidade da mistura
1) Coleta e manuseio das amostras:

 
 A coleta de amostras é decisiva. As amostras devem ser coletadas, no mínimo, em 10 pontos diferentes do misturador, com um calador especial. Ver esquema abaixo.

[image: image1.png]



Fonte: Swiss Institute of Feed Technology

 As amostras devem ser manuseadas com muito cuidado  e sem misturá-las (agitá-las), pois queremos avaliar a qualidade da mistura do misturador e não do amostrador ou do laboratorista.


 Observação importante: O misturador deve sempre estar bem aterrado. Se o elemento traço for um mineral e o misturador não estiver devidamente aterrado poderemos ter problemas.

2) Tamanho das amostras

  A idéia básica é que se avalie a quantidade que um animal pequeno consome por dia, ou seja, mais ou menos 10 gramas, pois em 10 gramas deveríamos encontrar todos os nutrientes indispensáveis para o animal. Obviamente que as amostras que coletamos devem ser maiores e podem variar de 100 a 200 gramas.

3) Número de amostras

 
 De  10 a 20 amostras, dependendo do tamanho do misturador.

4) Número médio de partículas de indicador que devem estar contidas numa amostra de ração a ser analisada .  

 s = Ñ1/2

 V = s x 100
=     Ñ1/2   x    100   =     100

           Ñ

    Ñ

    Ñ1/2
 
V2 = 10.000    (   Ñ = 1000


Ñ

    V2

 s = desvio padrão


 V = coeficiente de variação


 N = nº médio de partículas de indicador em uma amostra.


 Logo, se partirmos do pressuposto de que queremos um coeficiente de variação de 5%, teremos:


 N =
10.000
/52    = 400 partículas por amostra, ou seja, se quisermos conseguir avaliar um coeficiente de variação de 5% precisamos, no mínimo, 400 partículas por amostra analisada.


 Desta forma, num batch de 1.000 kg precisaríamos ter 40 milhões de partículas do indicador.


 N1000 = 400 x 1.000.000 = 40.000.000 de partículas




10 g


 Observações:


 ( Segundo Swiss Institute of Feed Technology, o resultado do coeficiente de variação não tem sentido sem que seja dado o tamanho da amostra e o número de partículas por amostra.


 ( Como a violeta de methila tem partículas com diâmetros médios de 50 microns e o sal moído em torno de 350 microns, concluímos que 10 gramas de violeta de methila tem o mesmo número de partículas que 5 kg de sal moído. Este fato complica o uso do sal como indicador.


 ( Para não comprometer a qualidade  da mistura, lembre-se que existem algumas diferenças entre os misturadores de pás e os de helicóides.

	
	Misturador de Pá
	Misturador de Helicóides

	Adição de Premix
	Somente no meio
	Pode em toda extensão

	Carga mínima
	20%
	60%



 b) Resíduo remanescente após a descarga do misturador não deve ser maior que 0,2% da capacidade do misturador:


 As principais causas deste problema são: 

 - misturador mal construído;

 - desgaste das pás/dos helicóides e/ou do corpo do misturador;


 - adição errada dos líquidos;

c) Não vazar na comporta:


 Estes dois últimos requisitos são vitais para evitar contaminações cruzadas.


 Pontos críticos na célula da mistura:


 ( Avaliação correta dos requisitos de um bom misturador descritos acima. É recomendado que  a qualidade da mistura seja avaliada duas vezes por ano, os resíduos quatro vezes por ano e o vazamento na comporta diariamente.


 ( Conhecer a curva da mistura. Cada misturador tem sua curva específica de mistura. A não observância do tempo necessário para a boa mistura pode ser fatal.


  ( Pulmões superior e inferior mal projetados de forma que acumulem produto. Risco de contaminação cruzada.

( Limpeza, organização e desinfecção: como qualquer outra parte da fábrica, os elementos de mistura também precisam ser limpos e desinfetados periodicamente.

 5.8 – Pontos críticos da desmistura

 Tudo que se quer na fábrica de rações é misturar. Mas, infelizmente, muitos fatores  nos induzem a um processo inverso, ou seja, o da desmistura.

 Os principais problemas que causam desmistura numa fábrica de ração são:

a) Instalação de equipamentos impróprios após o misturador. Exemplos: roscas transportadoras mal dimensionadas, peneiras rotativas ou centrífugas, elevadores mais altos que o necessário (queda livre), velocidade acima de 2 m/s em elevadores, etc.

b) Silos muito altos: Na queda do produto, as partículas se separam devido ao peso específico diferente (Exemplo: Farinha de Penas e Calcário).

c) Instalação de vibradores em silos de ração pronta, sem os devidos cuidados.

 
 Outro fato gerador de desmistura é o transporte à granel da ração farelada, especialmente  por longas distâncias. Talvez, este seja mais um argumento pró-peletização.


 5.9 – Adição de líquidos


 Três são os cuidados fundamentais na adição de líquidos:

a) No misturador não devemos injetar mais de 5% de líquidos (5% em relação ao tamanho do batch).

b) Injetar no contra fluxo e com uma certa pressão nos bicos aspersores, conforme figura abaixo.
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Fonte: Swiss Institute of Feed Technology
c) Se necessário injetar mais de 5% de líquidos, deve ser instalado um homogenizador para líquidos (misturador contínuo específico para esta função).

 Principais pontos críticos que devem ser observados na adição de líquidos:

 ( Verificar periodicamente se a injeção está ocorrendo.

 ( Verificar periodicamente se a pesagem está correta.

 ( Verificar a não formação de grúmulos.

 
 ( Verificar o não sujamento dos elementos de mistura (pás/helicóides) e do corpo do misturador.


 ( Alongar o tempo de mistura em função da adição de líquidos. Deixar misturar pelo menos 1 minuto após a adição do último líquido.


 ( Cuidar da seqüência da adição de líquidos. Não injetar, simultaneamente, líquidos incompatíveis.


 ( Evitar o pós-gotejamento dos líquidos no misturador, etc.


 5.10 – Peletização


 É impossível falar sobre peletização em pouco tempo ou tentar descrever o processo em poucas linhas. Por isto, colocaremos somente alguns pontos críticos e de forma bem resumida.

a) Custo x benefícios: A relação custo/benefício da peletização é uma relação direta entre fazer bem ou mal o processo. Nós não temos dúvidas de que, se a peletização é bem feita, ela tem o retorno do investimento rápido e garantido. Na nossa opinião, a peletização é um tema muito complexo e carece de literatura em português. Como, normalmente, o processo é manual e muitas vezes mal feito,  gera benefícios muito aquém do que poderia. 

b) Vapor: Deve ser saturado ou levemente superaquecido.

c) Tempo de condicionamento: Este é um tema polêmico e temos visto na literatura desde a recomendação de no máximo 9 segundos até 3 minutos. Parece-nos que nenhum extremo é bom. Talvez um tempo entre 30 a 40 segundos seja o recomendado.

d) Temperatura de condicionamento: Depende do tipo de fórmula que se está peletizando. Fórmulas com alto teor de amido requerem temperaturas mais elevadas, normalmente, acima de 80 ºC, devido a gelatinização dos amidos.

e) Umidade de condicionamento: Está relacionado com a regulagem da pressão do vapor e com o tempo de condicionamento. A umidade ótima de condicionamento será dada ou observada na curva da peletização.

f) Relação de compressão: É dada pela relação do diâmetro do furo e da espessura da matriz. 

g) Curva da peletização: Devemos operar as prensas de tal forma a atingir a parte achurrada da curva.
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Pontos críticos vinculados ao resfriador e ao triturador.
a) Secador/resfriador: É muito comum o operador das peletizadoras ignorar o resfriador. Grande parte do insucesso da peletização está na má operação do resfriador. Alguns argumentos que nos levam a crer nisto:

 ( O pellet entra quente e úmido no resfriador e no primeiro terço do mesmo ocorre a evaporação da água. Com isto, o resfriador, especialmente nesta parte, tem água, umidade e alimento. Não é preciso dizer o que acontece, se não tomadas as devidas precauções.

 ( Um outro ponto crítico é o controle da temperatura dos pellets na saída do resfriador. Pellets com temperatura de 10 ºC acima da temperatura ambiente não devem ser expedidos de forma alguma. Quando a temperatura exceder estes 10 ºC a ração deve ser reprocessada sob pena de causar prejuízos sérios. Portanto, não é admissível que não se tenha um termômetro digital instalado na saída do resfriador ou que ele não faça parte do ferramental dos operadores.

( É importante não retirar água demais no processo de secagem, pois teremos que dar explicações em função das quebras. Como regra, a água adicionada sob forma de vapor deve ser novamente retirada no secador/resfriador.


 ( No triturador a ração deve ser triturada e não amassada. Os pellets não devem passar inteiros.


 Observação importante: A organização, limpeza e desinfecção na célula da peletização é fundamental. Temos o trinômio água, calor e alimento, o que predispõem o desenvolvimento de microorganismos.


 5.11 – Expedição


 Alguns pontos críticos na expedição:

a) Ensilamento: Os riscos e as conseqüências do mau ensilamento já foram vistos anteriormente.

b) Trocas de produtos: A troca de produto nos silos deve ser feita usando-se algum sistema formal (por escrito) para evitar troca de silos  e, por conseqüência, erros de expedição.

c) Silos ou pilhas de ração mal identificadas.

d) Ordens de carregamento mal preenchidas ou trocadas.

e) Silos de expedição não cobertos: É  desastroso o que acontece em silos de ração não cobertos, especialmente em regiões frias. A ração entra no silo com 30 a 40 ºC e, às vezes, a temperatura ambiente, externa, está próxima de 0 ºC. Neste caso, a condensação na parte superior é inevitável e as conseqüências disto também.

f) Limpeza, organização e desinfecção: Como qualquer outra parte da fábrica, os elementos de expedição também precisam ser limpos e desinfetados periodicamente. É sempre bom lembrar que, no caso de silos, a parte superior (onde não entra produto em contato) é sempre muito crítica sob o ponto de vista da Microbiologia.

 5.12 – Caminhões que transportam suplemetos  e matérias-primas

 Os caminhões são críticos sob muitos aspectos, chamaremos atenção para alguns:

a) Limpeza, organização e desinfecção: Como qualquer outra parte da fábrica, eles também precisam ser limpos e desinfetados periodicamente.

b) Furos nos graneleiros ou nas lonas.

c) Vazamento entre gavetas.

d) Rosca transportadora (caracol): Na ração farelada pode desmisturar e na ração peletizada quebra os pellets.

e) Os caminhões podem ser agentes de desmistura da ração farelada.

 5.13 – Transportadores

Alguns aspectos críticos:

a) Roscas: 

- Se muito velozes, podem desmisturar.

      - Causam facilmente contaminação cruzada. Produto fica aderido no corpo do eixo/helicóide ou fica produto no fundo da calha. É um equipamento proibido após o misturador e para microingredientes como premixes.

 
      - Sua limpeza é difícil.

b) Redler ou transportador de corrente:

 Neles são instalados normalmente o famoso “ladrão”, o que causa contaminação. Pode-se usar canecas auxiliares para limpeza ou deve ser substituído por um Drag (transportador de palhetas).

c) Drag:

É um excelente transportador. Dificulta descargas intermediárias.

d) Elevador de canecas: 


 É de difícil limpeza. Sob o ponto de vista da contaminação é problemático, mas muitas vezes não se tem outra opção.


 e) Correia transportadora:


 Seu principal problema é a poluição (poeira).

6 – VETORES DE CONTAMINAÇÃO


 Os vetores de contaminação são pontos críticos de processo e muitas vezes não há muito para fazer. Os principais são: 

a) Ar – O ideal seria pressurizar as áreas limpas, impedindo o ar contaminado.

b) Água: A água é inimiga número um, por ser condição para desenvolvimento de microorganismos e, por conseqüência, causa  perda de produtos. Por isto, a água na fábrica de rações deve ser evitada ao máximo. Cuidado com goteiras e infiltrações.

c) Animais: Devem ser evitados e controlados.

d) Pessoas: As pessoas são vetores importantes de contaminação. Por isto, o treinamento e a educação são indispensáveis. As pessoas precisam cuidar das suas roupas (especialmente calçados) e conhecerem bem os conceitos de área limpa e área suja. Deve-se ter ferramentas e equipamentos separados para áreas limpas e para áreas sujas.

 7 – MICROBIOLOGIA
 A fábrica de suplementos é uma fábrica de alimentos. Portanto, deve estar submetida a planos de limpeza, organização e desinfecção, visando controlar a Microbiologia. É preciso treinar e educar as pessoas para que se crie uma consciência microbiológica na fábrica.

 Como tudo na fábrica, a microbiologia precisa ser controlada baseada em dados. Deve-se pesquisar pontos críticos de contaminação e de recontaminação, pesquisar alternativas de descontaminação (tratamentos térmicos, uso de ácidos orgânicos, desinfetantes, etc), tudo  baseado em fatos e dados. A intensidade e a perfeição da limpeza nos diferentes setores (silos, moegas, máquinas, etc) deve ser avaliada com swab's.

8 – CONTAMINAÇÃO CRUZADA

 Ao longo do texto, percebemos a preocupação com este item. A contaminação cruzada ocorre quando alguma coisa que deveria ter ido num batch e tão somente nele,  na verdade, foi em outro. Isto pode ser muito comprometedor, especialmente em se  tratando de um elemento tóxico.

  Colocamos a seguir, os principais pontos que devem ser observados e que são críticos neste sentido:

a) Ensilamento de macro e micro-elementos.

b) Vazamentos em registros, caixas e comportas.

c) Transportadores.

d) Silos, pulmões e reservatórios mal projetados.

e) Acerto de rotas manualmente e/ou má sinalização de rotas.

f) Tempos de esvaziamento de rotas controladas manualmente.

g) Dosagem errada.

h) Troca de embalagens e de rótulos.

i) Falta ou má identificação dos silos, de pilhas, etc.

 9 – RASTREABILIDADE
 Os  clientes são cada vez mais exigentes e ecológicos, portanto exigirão de nós respostas firmes e convincentes sobre nossos processos produtivos e de como podemos lhes garantir produtos de qualidade. Por esta razão, conceitos como a “rastreabilidade total” deverão estar  presentes ao projetarmos e/ou remodelarmos processos.


 Rastreabilidade nada mais é do que criar a condição de poder saber ou conseguir localizar todo e qualquer ingrediente ao longo da cadeia que envolve o processo de produção de ração, desde a compra dos ingredientes até o consumo final (na recepção, na estocagem, na mistura, na expedição e no consumidor final).


 10 – AUTOMAÇÃO


 No decorrer desta parte, procuraremos deixar claro a preocupação com a operação manual. Uma fábrica de suplementos, embora aparentemente simples, é complexa nas possibilidades de erros em função de esquecimentos e tempos mal controlados. Por isto, nós acreditamos, firmemente, que investimentos pesados devem ser feitos em automação nas fábricas de ração, visando dar maior segurança e maior padronização aos produtos.


 11 – PESQUISA E ADAPTAÇÃO TECNOLÓGICA


 Temos insistido na idéia de que precisamos pesquisar mais máquinas e equipamentos para a indústria de suplementos no Brasil. Um grande entrave é o fato de não termos escolas (cursos) especializadas nem dispormos de literatura nacional. Isto faz com que não tenhamos conhecimento científico suficiente para construir a fábrica de suplementos plenamente adaptada as nossas condições e necessidades.


 Outro fato verificado é que muitas empresas, no afã de resolver o problema, acabam importando máquinas e equipamentos, quando não fábricas inteiras, e quando vêem não produzem ou não têm a produtividade esperada. Este fato  deve-se a não adaptação das máquinas e equipamentos as nossas condições. Exemplos: máquinas projetadas para 50 HZ e não corrigidas para serem enviadas para o Brasil; as receitas brasileiras exigem áreas de peneiras e velocidades periféricas diferentes das receitas européias; etc. Poderíamos, ainda, citar muitos outros aspectos. 


  Por estas razões, não temos dúvidas que no Brasil, pela importância da indústria de rações, algo deverá ser feito no futuro próximo.


 12 – CONCLUSÃO


 Parece-nos que a indústria suplementos e rações no Brasil, sob o ponto vista tecnológico, ainda é um gigante adormecido. Fabricar suplementos e rações não é tão difícil assim, mas fazer, bem e com qualidade  é um pouco mais complicado. Temos defendido a tese de que muitas coisas podem ser feitas aplicando conhecimentos (conceitos) simples. Muitas vezes é mais um problema de acomodação e de não prática do conhecimento. Temos que procurar simplificar as coisas e não complicar. Temos que formar equipes, treiná-las e delegar-lhes responsabilidade. Devemos ter manuais escritos na fábrica,  baseados sempre em fatos e dados. Tudo começa no projeto (na diagramação técnica, no fluxograma e no estudo do lay out). Não adianta querer controlar ou inspecionar  processos ou máquinas mal projetadas. Precisamos produzir a qualidade e não querer controlá-la, agir nas causas e não nos efeitos.


 Em suma, lembrar que o velho bom senso ainda não morreu e a persistência é indispensável. Sempre é possível melhorar e isto deve ser buscado.
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