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Resumo: Estudou-se a relação entre características da matéria-prima, do processamento industrial e do produto acabado,
sobre a digestibilidade in vitro de alimentos extrusados para cães e gatos. Para isto registrou-se dados do processamento de 68
amostras de alimentos secos extrusados para cães e gatos. A digestibilidade in vitro da matéria orgânica (DIVMO) foi
considerada variável dependente para a análise estatística e as demais variáveis medidas de composição e processamento
foram considerados variáveis independentes. Estas últimas foram submetidas à análise fatorial comum (AFC) e,
posteriormente, agrupadas, segundo a DIVMO, em três clusters hierárquicos, sendo: baixa (726 g/kg), média (803 g/kg) e alta
(842 g/kg) digestibilidade. Dentre os seis componentes principais (CP) que foram formados, os componentes relacionados à
energia térmica (30,13%), taxa de alimentação (20,37%) e à composição bromatológica (11,69%) tiveram maior impacto na
DIVMO. Apesar da formulação de alimentos ser baseada na mistura de ingredientes e composição bromatológica para se
obter digestibilidade satisfatória, neste estudo ficou evidente a importância do processamento industrial nestes resultados,
especialmente da energia térmica.
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INFLUENCE OF THE EXTRUSION PROCESS ON IN VITRO DIGESTIBILITY OF

COMMERCIAL DOG AND CAT FOOD 
Abstract: The relationship between characteristics of the raw material, industrial processing and the finished product was
studied,on the in vitro digestibility of extruded food for dogs and cats. For this, processing data from 68 samples of extruded
dry food for dogs and cats were recorded. The in vitro digestibility of organic matter (IVDOM) was considered a dependent
variable for statistical analysis and the other variables measured for composition and processing were considered independent
variables. The latter were subjected to common factor analysis (AFC) and subsequently grouped, according to IVDOM, into
three hierarchical clusters, being: low (726 g/kg), medium (803 g/kg) and high (842 g/kg ) digestibility. Among the six main
components (CP) that were formed, the components related to thermal energy (30.13%), feeding rate (20.37%) and chemical
composition (11.69%) had the greatest impact on IVDOM. Although the food formulation is based on a mixture of
ingredients and chemical composition to obtain satisfactory digestibility, in this study the importance of industrial processing
in these results, especially thermal energy, was evident.
Keywords: digestion; multivariate; pet food; processing. 
Introdução: A extrusão é um processo que aplica na mistura de ingredientes as energias térmica e mecânica, causando
transformações estruturais, químicas e nutricionais, como a gelatinização do amido, desnaturação de proteínas e oxidação
lipídica (Riaz, 2000; Alam et al., 2015). Em escala industrial, visando manter o padrão constante do alimento extrusado, os
parâmetros de processo são constantemente acompanhados, tais como a taxa de expansão, densidade, formato e cor. Porém,
sabe-se que as oscilações nas matérias-primas entre lotes, e as variáveis de processo, podem afetar diretamente o
aproveitamento nutricional. A digestibilidade é um importante parâmetro nutricional, pois possibilita conhecer o quanto dos
nutrientes ingeridos foram absorvidos e também tem relação direta com a qualidade fecal dos animais. Desta forma, o
objetivo do presente estudo foi determinar os fatores industriais que afetam a digestibilidade de alimentos para cães e gatos,
utilizando-se a digestibilidade in vitro. 
Material e Métodos: Acompanhou-se o fluxograma de produção de duas linhas de extrusão. Foram coletados dados
referentes ao processo e amostras na saída do secador, 68 amostras, referentes a 11 alimentos extrusados diferentes. Cada
uma das 68 amostras resultou de um pool de quatro coletas de dados. Os dados de processo foram coletados no
condicionador, canhão extrusor e secador, e os dados referem-se a: volume de vapor e água adicionados, taxas de alimentação
do condicionador, extrusora e secador; temperaturas do canhão extrusor, pressão, velocidade da rosca e de corte, amperagem
do motor, área aberta da matriz e área de vazão, energia mecânica e densidade. Os dados coletados no secador foram as
temperaturas máximas e médias e tempo de retenção. As amostras coletadas foram avaliadas quanto à composição química,
conforme proposta pela AOAC (1995) e a DIVMO segundo Hervera et al. (2007). Os parâmetros relacionados ao
processamento e ao produto acabado foram considerados variáveis independentes, e a DIVMO foi considerada variável
dependente. Para estabelecer a relação entre as variáveis, os dados foram submetidos à análise multivariada. Primeiramente,
foi realizado à AFC, com método de extração de CP e rotação varimax, teste de Kaiser Meyer Olkin (KMO). Posteriormente,
realizou-se análise de agrupamento (cluster hierárquico), através do programa Statistical Package for Social Science (SPSS)
da IBM Corporation. Nos grupos obtidos pelos clusters hierárquicos, aplicou-se análise de variância (ANOVA) seguida pelo
teste de Duncan na comparação das médias, considerando 5% de probabilidade. 
Resultado e Discussão: Obteve-se melhor arranjo com a combinação das variáveis distribuídas em seis CP, denominados:
Energia térmica, produtividade, composição química, digestibilidade, temperatura de processo e energia mecânica,
respectivamente. Estes explicam uma variância acumulada de 83,07%, com teste KMO = 0,67, isto significa que os dados



apresentaram-se satisfatórios, as variáveis selecionadas estão ajustadas e a análise de CP é aplicável ao conjunto de dados
(Hair et al., 2009; Fávero et al., 2009). A variável dependente DIVMO foi ordenada em 3 clusters, os quais foram
denominados baixa (726 g/kg), média (803 g/kg) e alta (842 g/kg) digestibilidade. A identificação dos fatores com maior
influência na DIVMO, entre as variáveis de cada componente dentro dos clusters está representada na Tabela 1. Adição de
água e vapor na etapa de condicionador provocaram melhora na digestibilidade dos alimentos, esta adição tem como objetivo
aumentar a umidade e a temperatura da massa, favorecendo a hidratação interna dos grânulos de amido aumentando
digestibilidade (Riaz, 2000). O aumento da amperagem do motor provocou menor digestibilidade in vitro, provocado pela
redução no cisalhamento e aumento na fluidez, consequentemente menor cozimento (Tran, 2008).Teores de PB colaboram
com maior digestibilidade, o contrário do que ocorre com o EEHA. Quanto maior a adição de gordura na massa menor será a
eficiência da transferência de energia mecânica, reduzindo o cozimento do amido, por outro lado a desnaturação das proteínas
as torna mais susceptíveis às enzimas digestíveis, aumentando a sua digestibilidade.

 

 
Conclusão: O processamento industrial é um importante determinador da digestibilidade, especialmente considerando o uso
da energia térmica e a taxa de alimentação, os quais somados à composição química respondem por 62,19% da variação
observada na digestibilidade. Por esta razão, ajustes no processo são fundamentais para obtenção de alimentos de qualidade,
demonstrando o caráter multifatorial da extrusão. 
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