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1. INTRODUCAO

Segundo a ABIS, Associacdo Brasileira das Industriasodeef®s, 0 consumo
em milhGes de litros de sorvetes no Brasil aumentou 76,49%atando com ano de
2003.

Com o aumento da producdo e consumo de sorvetes, auamabiam a busca
das empresas por precos mais competitivos no mercaduo,c@sso a preocupacdo dos
consumidores pela boa qualidade e seguranca dos produtogriatidados. O
Engenheiro de Alimentos tem papel fundamental gacanciliacdo dos desejos da
empresa e do cliente consumidor.

O presente relatorio descreve as atividades realizadawastria de Gelados
Comestiveis Dihelo Alimentos Ltdano periodo de 08/01/2013 a 01/02/2013, duracéo
de 150 horas equivalentes ao Estagio Curricular Obrigator empresa produz
inmeros produtos, como picoj&sindaes, tortas, bombons e potes com 1 e 2 litros de

sorvete, 0s quais sao distribuidos por varias cidadesydorSul do Brasil.

E de fundamental importancia o controle do que se esttuzinglo, para poder
calcular o custo do produto e também ter uma boa padgdwz uniformizando a

producédo e garantindo uma boa gestdo na empresa.

Analisando os processos de alguns produtos, percebeu-se acigarie
densidade na linha de producao dos potes de sorvetes 2 litrow magoria das vezes

estava acima do exigido por lei, resultando em prejuiz gpampresa.

Houve o acompanhamento na andlise dos processos de gegtadidide, que
estavam sendo melhorados e reformulados, pois algunsit@ésjeisigidos ndo estavam

sendo cumpridos.

Visando a otimizacdo dos processos, acompanhou-se o rfam@oto e
gerenciamento da indastria. Neste trabalho serdo apdasn as atividades

desenvolvidas e os resultados obtidos.



2. EMPRESA

2.1 Historico da empresa

No ano de 1986, dois empresarios, pensando em mudar de renmiragam
gue em 1961, seus familiares fabricavam sorvete em pequata es

A partir deste dia foram amadurecendo a ideia de iniciaa lndustria de
Sorvetes, quando em 1987 concretizou-se a ideia surgindo, assiicro empresa com
nome Mocelin e Filho Ltda.

Adquirindo um pequeno equipamento de pasteurizacdo de Ultinagager
freezers e alguns carinhos para venda na rua, iniciafalnieacio e venda de sorvetes.

Um ano depois, mudaram a razao Social para Dihélo Alimémtas com nome

fantasia DIHELO, que em italiano significa “gelo”.

A cada ano que passa, buscam melhorar e diversificarews Erodutos,
buscando novos clientes em regides mais distaniegjnalo hoje o Oeste de Santa
Catarina, Oeste e Sudoeste do Parana, atendendo 290 rognitipiecendo produtos
para 2600 empresas comercializarem.

A empresa procura trabalhar de forma a capacitar tecnitaroada vez mais

seus colaboradores, para isso aderiu ao Programa PAfjrama Alimento Seguro.

diéleo

MAIS SABOR NA SUA VIDA!

Figura 1 - Logomarca da empresa

Figura 2- Vista da Industria



2.2  Processo de producéo de pote 2 Litros

2.2.1 Fluxograma

(ANEXO 1)

2.2.2 Descricao

a) Diluir o sabor do sorvete em 100 litros de calda no liqeatior industrial;

b) Enviar sabor para a tina cancalda base de leite;

c) Agitar para completa homogeneizagBtanter temperatura abaixo de 10 °C;
d) Enviar a calda para a produtora;

€) Quando necessario incorporar ao sorvete:

SABOR Produto incorporado
Flocos Chocolate Derretido

Pavé Cookies

Cookies Cookies

Leite Condensado Cobertura de Doce de Leite
Marta Rocha Cobertura de Chocolate

f) Enviar o sorvete para a envasadora;

g) Pesar os petconstantemente, caso o peso esteja fora do padracarsepa
pesar 0s potes subsequentes até ajustar o peso;

h) Colocar rétulo/solapa;

i) Inserir data de producawealidade e lote do produto;

j) Embalar em fardos de 04 unidades;

k) Armazenar na camara fria, a -18 °C;

Os produtos que apresentarem alguma ndo conformidade sdodsspara

segregados.



4. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

4.1. Controle e analise da gestédo de qualidade

A crescente preocupacao com a qualidade dos alimentos é ,notmaisso
varias ferramentas e programas de gestdo de qualidadesestim criados com o
objetivo de satisfazer as exigéncias de comercializaB&alemos citar algumas
ferramentas bastante usadas como B®PPCC, 5SW2H, 5°S.

A Dihelo Alimentos possuia uma gestdo de qualidade, porémaesendo
reformulada para cumprir as exigéncias do grupo Carrefaturof comprador dos
produtos Diélo. A equipe de diretores, juntamente com #&onssi e colaboradores,
realizava reunides para buscar solu¢cdes adequadas a deatlda processos da

empresa.

Participando das reunides, pude aprender bastante sobrecigmenio,
funcionamento da empresa e requisitos de qualidade. Tive opadende repassar

alguns conhecimentos e discutir os assuntos abordados.

4.2 Monitoramentos

Todos os dias, antes de comecar a producao, eram faitasag para analisar
se a higienizacdo, que era terceirizada, havia sid@zadalicorretamente, se continha
alguma contaminacao fisica no interior das tinas elamese as temperaturas de todas

as tinas que possuiam calda para preparo de sorveteses.picol

Apoés todas as verificagcdes, os formularios eram predoshe assinados.

Exemplos:
FORO029 - Verificacdo da integridade fisica das peneiras @&sf{lktNEXO 3)
FORO032- Monitoramento da Higienizacdo (ANEXO 2)
FORO038- Controle de contaminagéo Fisica

FORO053 - Monitoramento das Temperaturas



Caso fosse verificada uma ndo conformidade, o proximsopara partir para o
plano de acdo, no qual se identifica a causa do proldemaartir disso uma acao

corretiva deve ser tomada.

4.3 Analises da variacao de peso de potes 2 litros

O controle de processos na industria € fundamental pbhoa @ualidade dos
servigcos, padronizacdo da produtividade, obtencdo de dado&vei ter o controle
dos custos.

Devido a grande variagdo no peso dos potes durante a prothigé&xgessaria
uma analise das causas do sobrepeso do produto, que gergrardanbastante grande
para a empresa.

De acordo com a Portaria n° 379, de 26 de abril de 1999, a dersidadete de
gelados comestiveis € 475 gMas embalagens dos sorvetes Diélo de 2 Jiget o
peso liquido de 995q, ja os potes com 1 litro possuem peso #@5delsso mostra que
ndo ha uma densidade especifica nos produtos e que haésciraordesnecessario no
pote de 2 litros.

A densidade analisada foi de potes de 2 litros, os quars fseaados e obteve-
se:

p- Densidade m- Massa do produto V- Volume do produto

O volume que o sorvete apresenta ndo é apenas deecaldapela presenca de
ar em sua estrutura, Overfugue € a incorporacdo de ar no sorvete por meio de

batimento e processo de congelamento simultaneo.

Calculando a incorporacgao de ar:

Vi=Volume final de sorvete (L) Vi= Volume inicial de dal base (L)



Obs: Os volumes sao obtidos a partir de formulérios preswecpelo operador da produgao.

O peso médio dos potes foi feito pela verificagdo de 32 ,pdestontados o
valor da embalagem, que é de 80g.

Com o intuito de comparar a densidade do sorvete produzid®iheo
Alimentos Ltda com a legislacdo brasileira, calcula-se:

pl;p2;p3- Peso liquido do sorvete Diélo 950 g”2ZDensidade minima exigida

E evidente que ha uma variacdo na dosagem efetuada pelaaagumn isso, a
densidade medida chegad080g/2L, caracterizando perdas elevadas.

O desperdicio médio na producao do sorvete € obtido por:

O custo meédio causado pelo desperdicio na producdo de sopaoxte ser

analisado:

O intuito dessa comparacao, € que se diminua a densidaderel® $2i€lo para
950¢/2L, diminuindo também o desperdicio. Propfe-se que sejams rfeatiautencdes

com mais frequéncia nos equipamentos e que o chefe ded@psea bem treinado.

E possivel ver valores na planilha preenchida em alguns dia®decio e os

valores que as perdas acarretam. (ANEXO 4).



A) B)

Figura 3- Foto retirada na Inddstria Dihelo Alimentos Ltda. A) Produtoras de sorvete B)

Alimentacio das envasadoras

Figura 4. Envase do sorvete



5. CONCLUSOES

O estagio realizado foi de fundamental importancia parprimaramento dos
conhecimentos da Engenharia de AlimentBsi possivel visualizar na préatica as
dificuldades que existem no processo e como resolvblgmnas ocorrentes no dia a dia
da producgéo.

Foi possivel entender todo o funcionamento de uma indldei gelados
comestiveis, desde a busca de fornecedores até o codeotemperaturas dos
automoveis de transporte.

Acompanhando principalmente o setor de qualidade, fiquei impradsi@om a
guantidade de manuais e formularios que deve ser preenchadasnéinte, os minimos

cuidados que ndo podem ser esquecidos e o impacto que causam.

E uma area que ainda tem muito a crescer e desenvolstanteainteressante
para o engenheiro, porém nao pretendo seguir essa linha dédrabatla dia que
passou, percebia que meus interesses sdo mais voltadapuBsgesdesenvolvimento

fora da industria.
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7. ANEXOS

ANEXO 1- Fluxograma de producao do sorvete de 2 Litros

FLUXOGRAMA DA PRODUGAO DO SORVETE DE 2 LITROS

RECEPCAC DE
SUPRIMENTO'S

l
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l
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CONGELAMENTO |[—
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ANEXO 2- Formulario de Monitoramento da Higienizacéo

MONITORAMENTO DA

HIGIENIZACAO

DATA

Sala de Pasteurizagao CINC

Produtora G00LN° 8

Tubulacgoes e conexoes

Tanque pasteurizacao 01 Produtora 600L N=9 Camaras de estocagem CINC
Tanque pasteurizacao 02 Produtora 600L MN=10 Camara de estocagem MN® 1
Bomba Produtora 15000 M*11 Camara de estocagem M® 2
Pasteurizador Frodutora 1500L M=12 Camara de estocagem M® 3
Medidor de fluxo FProdutora 1500L M*13 CIP-Cleaning in please rH
CINC
Piso/parede/portas Produtora 1500L M*14 Pasteurizador
Produgao C/NC | MaqguinaRotativa Produtora 200L M1
Mangueiras submersas Maquina Exfrusora Produtora 200L M 2
Mangueiras limpas Envasadara Manual Produtora 200L N*° 3
Tanque 5000 L Tunelde congelamento Produtora 200L M 4
Ligquidificador 150L Esteira produtos N1 Produtora GO0.L MN701
Liquidificador 100L Esteira produtos MN=2 Produtora GO0 L M702
Tina 1200 n°1 Produtora GO0L MN7032
Tina 120002 Balancas Produtora GO0 L M704
Tina1200n°3 MaquinaLinear Produtora 15000 M7 1
Tina1200n°4 Maquina de Ficole Produtora 1500L M7 2
Tina 1380n°5 Filtra Produtora 15000 M® 3
Tina 1380n°6 FPasteurizador manual Produtora 1500L M= 4
Tina 1380 n°7 Freezers pequenos (1,2) Tanque 50001
Tina 1280n°8 Freezersi3,4,5) Tanque 15000
Tina 200 n®9 Embaladoras de Picole Tanque 20000 L
Tina 200 n*10 Fias Chocomax 1
Tina 200 n*11 Mesas Chocomax 2
Fisos Sala de beneficiamento CINC
FParades Frateleiras
FPisa Tanque de derretimento N1
Portas Fogao
Grades Utensilios
Estrados Balanca




ANEXO 3- Formulério da integridade fisica das peneirakresf

VERIFICACAO DA COD: FOR029-30.11 2012-002
INTEGRIDADE FISICA DAS
PENEIRAS E FILTROS MES/IAND
. - . o Verificagao
Identificaggo | ldentificagao . .
[Data Hora (Peneira) (Filtro) Int?g_rrl"l':{l:a}de Responsavel

ANEXO 4 - Plano de ac¢éo para ndo conformidade

PLANO DE ACAO

Legenda: C -
conformidada; NC — N&o
Conformidade; MO — Nio

MONITORAMENTO

O QuUE? FREQUENCIA? QUEM? Como?
Obsenvado
Acdo Corretiva: Refazera

higienizacdo

Inspecionar a eficiéncia da P Departamento | Visualizar possiveis falhas no = I
higienizagéo Diaria de Producdo processo de higienizacdo Acdio Preventiva:
Reorientacio do

colaborador

Data M&o Conformidade Causa Acdo Corretiva Vernficacdo | Responsavel

Responsavel pela verificacdo Supervisor de Producao




