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1. INTRODUCAO

O estagio curricular tem a funcdo de propiciar ataggario o aprendizado social,
profissional e cultural, tendo como resultado uefeexéo real e futurista dos novos cenarios
socioecondmicos (UFSC, 2011).

Neste relatorio foram descritas as atividades dededas durante as 330 horas de
estagio na divisdo de pescados da empresa Ad Quodadustria e Comércio Ltda.

A Ad Oceanum foi fundada em 1995, pelos professbmsor Luiz Henrique Beirdo,
Doutora Evanilda Teixeira e Doutor César Damian, Utaversidade Federal de Santa
Catarina. Desde 1998 a empresa atua no mercadgptmentos alimentares, com a marca
Phytomare, e a divisdo de pescados nasceu em @@7a marca Ad Oceanum Pescados e
Mariscos.

Os dois segmentos da empresa compartilham umadér&200 r construida a beira
mar, em Ganchos de Fora, Governador Celso Ramo<.—APesar de a estrutura
administrativa ser comum, as areas produtivas s@aradas fisicamente e 0s processos
industriais sdo completamente independentes.

No pescado, a equipe é composta por oito pessuas,as quais ha um Engenheiro de
Aquicultura e uma estagiéria de Nutricdo. Apenasaivagas sao ocupadas por funcionérios
efetivos e as demais séo reservadas a estudantssegdedo grau que procuram uma
oportunidade de trabalho, cujo projeto € regulaadmpela Fundacdo de Estudos e Pesquisas
Socioecondémicos (FEPESE).

A empresa possui Servigo de Inspecéo Federal (8lAp entreposto de pescado sob o
n°. 4403 e todos os rétulos de produtos comeraiddiz precisam ser registrados e aprovados
no Sistema de Informacdes Gerenciais do SIF (SIIG&IMinistério da Agricultura Pecuaria
e Abastecimento (MAPA).

Por influéncia dos gestores, pesquisadores esp¢gsabm alimentos, a empresa possui
um carater bastante inovador no desenvolvimenforaldutos, cujo objetivo é agregar valor,
praticidade e estender a vida de prateleira. Nanémt nem sempre 0 mercado aceita as
inovacdes da industria.

Atualmente a empresa produz mexilhdes congelaadtiahbs de peixe, lula e camardes
empanados e pratos prontos congelados a base dadpegamardo aos quatro queijos,
yakissobade camaréo strogonoffde camaréo). A empresa também atua em parceriaacom

Vieiramar, produtora e distribuidora de ostras &ithées frescos.



10

Os processos sao efetuados em diferentes secaésnee o tipo de produto. Todos 0s
itens elaborados sédo congelados, em tunel de @ngeto, embalados e armazenados, em
camaras frigorificas, até a expedicdo. O transpértieito em veiculos frigorificos de
empresas terceirizadas.

Em funcdo do porte da empresa, foi possivel obséod® o processo de elaboracdo

dos produtos, desde a escolha de matérias-prifdaspsts-venda.
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2. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

A proposta de estagio na Ad Oceanum contemplavampanhamento das atividades
ja estabelecidas e o desenvolvimento de um novdupoNo entanto, foram identificadas
outras necessidades emergenciais na empresa quoiirpen a atuacao no gerenciamento da
producao, controle de estoque e controle de quidida

2.1. ACOMPANHAMENTO DAS ATIVIDADES DO SETOR DE COZINHA

A cozinha pode ser considerada o coracdo da emptassla que sio feitos os testes e
pré-preparados os itens que compdem os produtas.fin

E constituida por trés secdes: pesagem das mapéinass, higienizacio de hortalicas e
processamento. Todos 0s processos da cozinha stimdefs pela colaboradora Luciana,

eventualmente auxiliada por outros colaboradores.

2.1.1. Pré-preparo das hortalicas

Hortalicas frescas séo utilizadas para dar um &speais natural e saudavel aos pratos
prontos e bolinhos.

Sédo utilizados atualmente cebola, brocolis, cenopnmamentdo, salsa e manjericao,
adquiridos em verdureiras da regido ou na CentealAbastecimento de Florianopolis
(CEASA). O uso de hortalicas minimamente processadplica na elevacao dos custos, e so
se justifica em periodos de alta producédo com angragramacao.

As hortalicas sdo preparadas na véspera da montdgsenpratos. S&o recebidas,
selecionadas e higienizadas em agua hiperclora@s0 gopm por 15 minutos, em pia
exclusiva. Depois, seguem para a area de procesganpara descasque e corte de acordo
com a apresentacdo no prato final. As hortalicasitps para uso sdo acondicionadas em
sacos plasticos e mantidas sob refrigeracdo. Aaselso manjericdo sdo diretamente
congelados, dispensando a necessidade de corsedantso. Se houver excedentes, estes sao
dispostos em sacos plasticos e congelados pafzosserior.

Foi observado que nenhuma das hortalicas recebpdssa por processo de
branqueamento. Segundo Fellows (2006) pimentdedesee cebolas ndo precisam ser
branqueados. Para as demais hortalicas, o brangun&ampode ser feito pela imersdo do

alimento em &gua quente. Segundo Ordéfiez Peredib)(2@ inativacdo das enzimas



12

contribui para a manutencédo da cor do sabor amldlagestocagem. No entanto, deve ser
observado tempo, temperatura, rendimento, perdasutieentes e necessidade de uso de
aditivos durante este processo. Se o branquearnwentssuficiente, a ruptura dos tecidos sem
a inativacdo enzimatica pode levar a aceleracatetiioracdo (FELLOWS, 2006). Foi feito
um teste de branqueamento com o brécolis, por 8ansles a 100°C, e a avaliagdo dos
resultados ao longo da vida util do prato prontmlaindo foi concluida.

2.1.2. Preparo dos molhos e massa de batata

Os molhos dos pratos prontos e a massa de batatéaliohos sdo preparados em
bateladas num tacho a gas de 40L com agitacao macan

Os ingredientes sao dispersos em liquidificadoustiiel e acrescentados no tacho de
acordo com as etapas da respectiva formulacdo.u€cenento é feito até a temperatura de
75°C. Os molhos ainda quentes sdo vertidos em daldsticos com tampa e levados a
refrigeracdo (4°C), por até 24 horas. A massa thebé preparada imediatamente antes do
uso, seguindo para a producao de bolinho em caixasbloco.

Foi observado que o fracionamento dos ingredieses6 era feito no momento da
producao, atrasando o processamento e aumentaisim @e erros e contaminagao cruzada.
Foi implementado o fracionamento prévio das ma&gsianas, feito na véspera da producéo.
Além disso, por solicitacao da fiscalizacéo, a thgdagque estava na area de processamento foi
colocada em uma mesa entre a sala de matéria-pramé@rea de higienizacdo das hortalicas,

evitando o acumulo de sacarias na cozinha.



13

2.1.3. Preparo dos complementos

Os demais itens necessarios para a elaboracao rddstgs Ad Oceanum foram
agrupados como complementos.

O arroz pré-cozido, que compdestrogonoff é preparado em panelas num fogao
industrial e é resfriado em camara fria antes @o Gsespaguete epgenne que compdem o
yakissobae o camardo aos quatro queijos, sdo pré-cozidodgeia fervente e resfriados em
agua gelada no momento do uso. O camaréo € pidecen agua fervente até atingir 75°C
por 90 segundos, resfriados em agua gelada e anagzsob refrigeracao por até 24 horas.

Foi observado que estes itens ndo séo totalmenigosopara a montagem dos pratos.
Isso ocorre para evitar o sobrecozimento e perdguddéidade apO0s seu aquecimento em
micro-ondas para consumo.

Além do pré-cozimento, na cozinha sdo preparadagmed)jo mozarela, em ralador
industrial, e o liquido de empanamento em liquidifior industrial.

2.2. ACOMPANHAMENTO DAS ATIVIDADES DA PRODUCAO

As linhas de producdo ativas durante o periodo sigégi® foram mexilhdo, pratos
prontos, bolinho e empanados.

2.2.1. Producéo de mexilhdo congelado

Mexilhdes, de producao prépria ou ndo, sdo suboetadteste rendimento antes da
colheita para avaliacdo da viabilidade econémicaeleprocessamento e da quantidade que
deverd ser colhida para atender a demanda da @@ducg

O teste de rendimento é feito por amostragem, medigpesagem, cozimento,

desconche e pesagem do miolo. Um rendimento a@?28% é considerado satisfatorio.
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] massa de miolo
Rendimento (%) = ——— X 100
massa inicial

Apoés a colheita, os mexilhdes sdo conduzidos sosgedecepcdo (area suja), na qual
sao selecionados manualmente e higienizados emidaxatativo.

Em seguida, seguem por esteira transportadora gpanea de processamento (area
limpa), para cozimento, desconche e congelamento.

O cozimento é feito em tanque com agua e injecaeager, por 5 a 10 minutos até
atingir 75°C no miolo. Um segundo tanque contengloa&fria recebe os mexilhdes para
interrupcdo do cozimento e um terceiro tanquelizadio para drenagem.

O mexilhdo cozido segue para o desconche em can@wbloco perfuradas. A
empresa dispde de uma calha com esteira transpatpdra as conchas para este processo.
Nela o desconche é feito manualmente, com auxiiocdlheres e agua corrente. Os
mexilhdes ja desconchados sdo acumulados em cabm@sbloco com gelo e as conchas sao
conduzidas por transportador helicoidal para a axerna. As conchas séo recolhidas em
redes e levadas para local afastado, para maturidgateriormente sdo dispostas em terreno
da empresa, anexo as instalagdes fabris. Quandexdhéo cozido ndo € desconchado e
congelado no mesmo dia, as caixas monobloco saddsva camara refrigerada a 3°C até o
dia seguinte.

Os mexilhdes cozido e desconchados sdo colocaddmedejas de inox interfolhados
por filme plastico. O congelamento € feito em tldeecongelamento a -15°C, por cerca de 10
horas. ApOs esta operacao sao batidos sob caixabhtooo perfurada, para remocdo do gelo
superficial, envasados em sacos plasticos de 1lkg caixas de papeldo para 20kg e
armazenados em camara frigorifica a -15°C.

Neste processo, pode-se perceber que a tempeggucmngelamento ndo esta de
acordo com as recomendacfes do RIISPOA (BRASIL219ue deve ser efetuado a
temperatura de -25°C, para posterior acondicionsomem camara frigorifica a -15°C. O
tempo de congelamento foi estabelecido de acordo @ohorario de funcionamento da
empresa, durante o periodo noturno. A curva deetangento ndo esta estabelecida. Além
disso, o filme para interfolhagem é reutilizado gemssar por um processo de desinfeccéo
validado. A cada producéo, os filmes sdo lavadoseste com agua e acondicionados em

camara a -15°C até o proximo uso, constituindo ernyp para a seguranca do produto.
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A producdo de mexilhdo congelado é bastante lgmiacipalmente nas etapas de
selecdo e desconche, e ocupa toda a méo de op@nigsl, sendo complementada pela

contratacdo de diaristas.

2.2.2. Producdao de pratos prontos congelados

Os pratos prontos sdo montados em bandejas de gap@b com ingredientes pré-
preparados na cozinha. A montagem ocorre em mpsaiésa para este fim.

Os macrocomponentes, como O arroz, o0 macarrdo enoaréo, sao dosados
manualmente por peso. Os molhos séo adicionadomatitamente por dosadora de liquidos
viscosos, na qual ha um reservatoério alimentadbaeiadas.

Os componentes em menor quantidade na composicagralm sdo dosados
manualmente, seguindo critérios visuais.

Apds a montagem, as bandejas sdo conduzidas demudisas para selagem com filme
plastico termossoldavel em duas seladoras dispoatpsnta da linha. As bandejas ja seladas
sdo dispostas em bandejas de inox em duas canm@dasarrinhos com as bandejas séo
levados ao tunel de congelamento, onde permanegepef® menos 12 horas.

Para receberem a embalagem final, constituida k@ e papel cartdo colada, as
bandejas precisam ter o excesso de filme de feaftamganualmente removido com auxilio
de estiletes. Depois disso, as caixas sao acondtas em caixas de papeldo com capacidade
para 12 unidades e acondicionados em camara frogoai -15°C.

A producdo de pratos prontos, geralmente, tambéopaododa a mao de obra
disponivel, sendo necessario um minimo de quassgas para tocar a linha.

A produtividade deste processo esta diretamenéeioglada a motivacado pessoal. No
entanto, o uso de esteira transportadora no lugamdsas poderia contribuir para a
manutencdo de um ritmo mais constante, evitandmimalo de bandejas entre a dosagem de
ingredientes.

Outro importante limitador de velocidade de prooes® sistema de embalagem atual.
E despendido consideravel tempo nas etapas deeseldas bandejas, remocdo de excesso de
filme, colagem da primeira lateral da caixa e cetadinal da embalagem, além do custo da
cola e do desperdicio de filme. Foi observada tamdbdecessidade frequente de reprocesso,
com troca de bandeja e filme, por falhas na selagem

A empresa ja estava estudando a possibilidadeoda tte embalagens por bandeja e

tampa de papel cartdo impressas. A tampa de papelavsubstituir o filme e as etapas
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posteriores de finalizagdo seriam eliminadas, gerdu o acondicionamento direto nas
caixas de transporte ap0s o congelamento. As nawdimlagens foram testadas em escala

piloto e apresentadas para os clientes, mas omeet@o ocorreu em tempo habil.

2.2.3. Produgéo de bolinho e empanados

Os bolinhos e empanados dividlem a mesma linha aegsamento, na qual ha uma
mudanca déyoutentre os produtos.

Para a producdo de bolinhos, uma formatadora élazom linha de empanamento,
fracionando e moldando a massa. Os bolinhos sdduza@os por esteira pelo liquido de
empanamento, pela farinha de cobertura e caem babejas de inox, que séo levadas ao
tunel de congelamento a -15°C por pelo menos l&shor

Para a producdo de camardo e lula empanados, atémtona € substituida pelo pré-
enfarinhador, na qual ocorre a alimentacdo manuvmli@dual das pecas.

O pré-enfarinhamento absorve a umidade superficiadubstrato e promove a ligacéao
entre este e o liquido de empanamento. O banhoignid de empanamento promove a
ligagdo entre o substrato e a camada externa dehdarinfluenciando diretamente na
espessura da capa de empanamento. O enfarinhathentesponsavel pela textura, apelo
visual e diferenciacdo dos produtos (DILL et aD20

Estas etapas séo feitas numa empanadeira da mRi&hlB No entanto, a empresa
esta insatisfeita com a produtividade destes dersi Comparativamente ao bolinho, esses
levam mais tempo para o processamento em funcgeagioeno tamanho das pecas (>10g).
Segundo o fabricante do equipamento, a capacidaéma é de 900kg/hora, mas para o
camardo e a lula sdo no maximo 250kg/dia. Paraarella passagem da lula e do camarao
entre as esteiras, foi construida uma peca em paocx complementar a rampa da saida do
liguido de empanamento. O excessivo uso e a fatananutencdo preventiva levaram a
varias paradas da linha durante o periodo de estagi

Depois de empanados, a lula e o camardo seguenoga@esso de pré-fritura. Os
objetivos desta etapa sao fixar a capa de empamanoemtribuir para o desenvolvimento de
cor, reduzir a umidade e, consequentemente, osqaio frio e promover a incorporacgéo de
6leo no produto (DILL et al, 2009). A empresa atlidleo de soja a 180°C por 30 segundos,
em fritadeira elétrica agua e 6leo de mesa de b8h capacidade para 2kg de produto por

batelada.
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A escolha pelo 6leo de soja se deu em funcdo do casproduto, mas outros 6leos
poderiam fornecer resultados melhores ao produtal, ficomo, por exemplo, o 6leo de
algodao ou a gordura de palma, mais estaveis agiad Foi observado que ndo € aplicado
nenhum tipo de controle de qualidade do Oleo deiréi A cada producdo, o Oleo é
descartado.

Além da baixa produtividade da fritadeira, que dazetapa de pré-fritura o gargalho da
producdo de empanados, este processo esta sehizadeam contra-fluxo. A fritadeira esta
hoje localizada na cozinha para evitar o acumulgates de fritura na producéo, ja que nao
h& separacdo fisica entre as éreas e sistema det@xaPorém, nem mesmo na cozinha ha
um sistema de exaustdo adequado. A instalacdovid®riths de vidro e coifa anexas a linha
de empanamento resolveria a questdo do fluxo, @asla produtividade. A otimizacdo do
processo so sera alcancada com a substituicAougdmaetento, mas que nao se justifica para a
demanda atual.

No lugar de uma nova fritadeira, preferenciaimenti®imatica, poderia ser utilizado um
forno continuo, para assar ao invés de fritar, @ permitiria inclusive o uso do apelo de
produto com menos gordura.

Apbs a pré-fritura, os camardes e lulas empanditmsispostos em bandejas, e levados
ao tunel de congelamento.

Apd6s o congelamento, todos os empanados sdo ermbatehualmente. O bolinho é
disposto em sacos plasticos de 1kg, posteriornsefaelos, e em caixas de 20kg. O camaréo e
a lula podem ser embalados em sacos de 1kg e tasrhé&uacos de 200g, com caixa de papel
cartdo colada, como os pratos prontos, seguidoaiga de papelao.

Foi proposta nova sistematica de envase para ahogligue contribuiu bastante para
reduzir o tempo de processo. Antes as bandejasosobolinhos congelados eram dispostas
na mesa e os operadores 0s colocavam no saca@léstn as maos, o0 que era lento, causava
gueda de bolinhos no chao e lesionava os operaddresnteddo das bandejas passou a ser
entornado em caixas monobloco perfuradas sobrei¢adg inox. Assim, os bolinhos eram
facilmente soltos um do outro e o excesso de farerh drenado. Conchas de inox passaram a
ser utilizadas no lugar das méos, permitindo odesapenas dois movimentos para encher a
embalagem primaria. A gquantidade de pessoas nigia de ensaque pode ser reduzida de
quatro para duas e a rapidez contribui para a reagéid da temperatura do produto e,
consequentemente, na qualidade final. O mesmo m@woderia ser utilizado para a lula e o

camardo, mas nao foram testados, pois nao houdag#o até o fim do estagio.
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2.3.DESENVOLVIMENTO DE PRODUTOS

Os testes de desenvolvimento de produto foramsfeitim base nos produtos ja
existentes, caracterizando mais retrabalhos dodgesenvolvimentos. Nenhum dos projetos
foi concluido com testes em linha durante o peridel@stagio em funcdo da necessidade de

aprovacao dos clientes e ou novos ajustes.

2.3.1. Lula a tempura

No primeiro dia de estagio estavam sendo realiztekies de desenvolvimento de lula
a tempura junto com o cliente.

O sistema de empanamento vem pronto do fornecetitere dos atualmente utilizados
por ndo haver farinha de cobertura e sim doisdmpiide empanamento. A implementacéo
deste novo sistema em linha implicaria em investimem pelo menos mais um reservatério
de liquido, além de ajustes no processo de prgdrit

Foi proposto, entéo, excluir o primeiro de liquadempanamento, mantendo as demais
etapas e o resultado aparentemente ndo apresefamnch. Amostras deste novo produto
foram levadas pelo cliente para avaliagdo e ndgehmtorno até o final do estagio.

2.3.2. Lula pré-escaldada empanada

Tendo em vista as dificuldades de processamenttuldaempanada devido a alta
flexibilidade dos anéis, foi sugerido uma escaldagara enrijecimento destes, facilitando a
passagem pelas esteiras.

Cem anéis descongelados foram imersos em aguaferper 10 segundos, resfriados
em banho de gelo, empanados em linha e pré-fl@@agos cem anéis foram empanados e
pré-fritos sem a escaldagem.

Os anéis escaldados apresentaram capa de empananaenfina e uniforme, o que foi
considerado satisfatorio para a melhoria da quadiadb produto. Apds fritura para consumo,
ambos foram considerados satisfatorios, com ligifeaenca de textura, mas sem denegrir a
qualidade final. No entanto, esta fritura foi festam o prévio congelamento, o que pode ter
mascarado os resultados, principalmente com relagieréncia da capa de empanamento.
Um novo teste de fritura, nas condicbes normaipréparo domestico, ndo foi realizado

dentro do periodo de estagio. Também nédo foi pekssivaliar o impacto da etapa de
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escaldagem no tempo e rendimento de processo,ngoishouve mais producédo de lula
empanada. Se viavel, poderia ser considerada a@npassibilidade de exclusdo do pré-

enfarinhamento, dada a menor umidade superficabdeéis apos a escaldagem.

2.3.3. Bolinho de salmao

O bolinho de salméo foi uma sugestado do ProfesésaiCe do Professor Beirdo como
forma de aproveitamento da carne retida no espintiagalméao do processamento de filés.

Primeiramente, foram feitos testes de separacdoad# pré e pos-cozimento dos
espinhacos. Junto com 0s espinhagos vieram pecaartiglas da toalete do filé, nas quais
foram observados excesso de gordura e presengpidd@s pequenos, que foram removidos.

Cinco formulacbes foram elaboradas com polpa coeidaua e diferentes teores de
transglutaminase comercial (0 a 0,8%).

A transglutaminase é uma enzima que catalisa reacfieadas entre residuos de
glutamina e lisina em moléculas de proteinas. lzadtia para a reestruturacéo e melhoria das
propriedades fisicas de alimentos, como a textaraweuléncia (AJINOMOTO, 2012).

Os bolinhos foram formatados e empanados manuaneeobngelados. Apos fritura a
180°C por 3 minutos foram avaliados quanto a tex¢tusabor. Tanto na aparéncia quanto no
sabor ndo houve diferenca perceptivel entre ossteasim e sem enzima e com o salméo
cozido ou cru. Com isso, optou-se pelo Teste 1, sserima, para continuidade do projeto.
Foi sugerido ainda reduzir o tamanho dos bolinhaseger na condimentagcdo por causa do

sabor mais intenso de peixe.

2.3.4. Camarao empanado

Dois projetos de camardao empanado foram condugidadtaneamente.

Para um deles, o objetivo era diferenciar o prodiuma@ do atualmente em linha para
um novo cliente. O sistema de cobertura foi modda@ pela aplicacdo de preé-
enfarinhamento, liquido de empanamento e farinheotdertura de outro fornecedor. Foram
testadas trés farinhas, uma tradicional, uma eadiau® uma fina condimentada. Amostras
codificadas foram enviadas para avaliacdo no €jeque preferiu a amostra com farinha
extrusada. O processo de aprovacao da embalagemmmesnentacdo do produto em linha

nao foram finalizados até o fim do estagio.
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Para o outro projeto, o objetivo era ajustar o ptodatual, pois o cliente reclama da
falta de aderéncia da capa de empanamento e danamdcdo. Foram feitos quinze testes
com pré-enfarinhamento, liquido de empanamentaharde cobertura e condimentacao,
conforme amostras de diferentes fornecedores. cipal alteracdo foi feita na viscosidade
do liquido de empanamento, para reducdo da umitiéelemo assim, foi necessario aumentar
o tempo de fritura pré consumo de 2 para 3 minytasg atingir a crocancia da amostra de
referéncia. Até o final do estagio, o cliente n&vid avaliado os ultimos dois testes

realizados.

2.3.5. Peixe empanado

A Ad Oceanum processou em filé de peixe empanadopa refeitorio industrial. No
entanto, o filé foi considerado muito espesso. &lpsbjeto, portanto, o objetivo era reduzir o
tamanho do filé, a quantidade de agua retida, a @@ empanamento e aumentar a
condimentacao.

Filés de peixe espada foram utilizados em subgdituaos filés de Merluza do Alaska.
Os filés foram recebidos em diversos tamanhosmamores foram empanados como iscas de
3cm x 3cm. Dois liquidos de empanamento com difeeenondimentacdes foram aplicados
aos filés e as iscas, mas os produtos finais mamfavaliados até o final do estagio.

Como ha no estoque filés de merluza, sem previs&ovahda, foi avaliada a
possibilidade de reprocessamento dos filés jA4 eadusn como iscas. No entanto, o
descongelamento e a manipulacdo excessiva para tieadae da capa prejudica
demasiadamente a qualidade do produto final. Fapgsta negociacdo comercial para que o
cliente absorva o volume ja processado. Os filkdaando empanados poderiam ser utilizados
para a elaboracdo de iscas empanadas, ou cozigigzados na formulacdo de bolinhos,
necessitando, para tal, passar por uma avaliagéeriasa para garantir a auséncia de
espinhas.

2.3.6. Molhos para pratos prontos

Para a elaboracdo dos molhos para pratos pron&speesa utiliza bases prontas de
food service que contribuem para a padronizacdo dos produtagligam o processo. No
entanto, foi observado que apds 0 aquecimentoquarsumo, 0S pratos prontos apresentam

excesso de liquido. Esta caracteristica é tipicaalbos preparados com amido comum, que
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sofre retrogradacdo. Junto com as bases ja éadtiligoma para melhorar a resisténcia ao
congelamento. No entanto, a goma utilizada néo s=stdo efetiva. Além disso, o cliente

reclama do alto custo dos produtos. Este projetdapto, teve como objetivo retrabalhar os
molhos atuais em custo e estabilidade.

Primeiramente foram solicitadas amostras de basea molho em embalagens
industriais em casas de aromas. Somente uma dgjgau amostras, que foram testadas e
comparadas com as atualmente utilizadas. Foi propasibém o uso de goma xantana, que,
segundo Weber et al (2008), possui maior efeitgpeotetor que a goma guar.

Analisando o sabor, a base para molho quatro quego podera ser substituida pela
amostra recebida. Para este molho foram testafarertes dosagens de goma. Todos os
testes foram dispostos em copos plasticos com &Gggvaliacdo da resisténcia aos ciclos de
congelamento e descongelamento. No entanto, ngm$sivel concluir este estudo até o final

do estagio.

2.3.7. Yakissoba de camardo com macarrao oriental

Dos pratos prontos ativos, yakissobade camardo € 0 que possui 0 processo mais
demorado e trabalhoso. Isso se deve aos itens quempdem, como as hortalicas e o
macarrao.

Desde seu desenvolvimento, este prato prontoaitiiacarrao tipo espaguete, apesar da
impressdo da embalagem mostrar uma foto com macansgdantaneo tipo oriental. O
objetivo, portanto, deste projeto é propor a stibgfio do espaguete pelo macarrdo oriental.
Em virtude da necessidade de reducdo de custodardiauicdo da sinerese, foi incluida a
proposta de substituicdo da base do molho e dalageva.

Os testes em escala laboratorial revelaram a plidade de uso do macarréo oriental
sem pré-cozimento, o que implicou na necessidadgud¢e da consisténcia e proporcao de
molho. O formato do macarréo oriental é compatieeh as bandejas, necessitando apenas de
um corte transversal, facilmente realizado cone@uéncia. Na nova proposta ndo houve a
necessidade de uso de goma, uma vez que 0 macaudao Se aquecer 0 prato para
consumo, absorvera todo o liquido do molho. Aléssdli a substituicio do macarrédo ira
agilizar o processo de montagem do prato, semessielade de paradas para reposicao.

Amostras do novgakissobade camaréo foram elaboradas na embalagem com tampa

em papel cartdo e até o final deste estagio, aguanu pela avaliacao do cliente.
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2.4. GERENCIAMENTO DA PRODUCAO

Esta atividade constituiu um grande desafio. Issgue gerenciar a producédo € muito
mais do que definir prioridade e fazer a programaids itens e dos estoques. E gerenciar
pessoas.

Dentro da producao foi necessario aplicar divetdasicas de relacdes humanas, para
compreensao das necessidades dos processos, @avaledesempenho, gestado de conflitos,
distribuicdo de tarefas, reducdo do absenteismweg@m de comportamentos errbneos,
obtencéo de cooperacgao e valorizacao.

Esta experiéncia mostrou que, apesar dos colab@sdonhecerem todo o processo e o
que precisa ser feito, hd a necessidade de alguénos monitore e motive. Sem isso, 0

desempenho da equipe fica aguém da sua real caga@dodos perdem.

2.5.CONTROLE DE ESTOQUE

Um ambiente organizado e limpo contribui para o entm da produtividade e
manutengdo da qualidade dos alimentos. No entarf@fa de uma rotina estabelecida que
contemplasse as areas de estocagem, apesar degequeem grande diversidade de itens,
levou ao acumulo indevido e sem controle de maseria

A proposta foi organizar as salas de estoque dérimsiprimas e de embalagens,
aplicando a separagéo por itens, as recomendagbessicionamento e identificacdo dos
materiais e o critério “primeiro que entra, princeique sai” (PEPS). Esta iniciativa foi
estendida em seguida para o estoque de produtosdosa

Todos os itens ativos foram listados em planilhaEkeell, com filtros por item,
localizagéo, lote e data de validade. O levantamerat organizacao dos itens permitiu melhor
planejamento das necessidades de materiais, aglmafracionamento e menor retrabalho.

O desafio agora é manter organizado. Treinamem®Ea@aboradores que mais atuam

no fracionamento devem ser frequentemente refosgado
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2.6.CONTROLE DE QUALIDADE

O pescado é um produto alimenticio altamente pegkcue exige cuidados para a
manutencao da qualidade e seguranca.

Para garantir a integridade e a qualidade higiésdcutaria de seus produtos, a empresa
aplica o Plano de Autocontroles, monitorados dedacoom o Oficio Circular GAB/DIPOA
n. 25/09 (BRASIL, 2009). Durante o estagio, algpositos criticos da implementacédo do
programa foram evidenciados.

Apesar dos Procedimentos Padrdes de Higiene Opeed¢PPHO) estarem muito bem
descritos, ha uma grande dificuldade de mantenstalacdes e equipamentos devidamente
higienizados. A empresa ainda utilizava materiaidimpeza de uso domeéstico, que néo sao
permitidos. Mesmo com a troca e treinamento, feeobado grande resisténcia por parte dos
operadores, principalmente pela falta de espuma rdn®s detergentes. Também foi
observada a falta de uso regular de desinfetagte mos-operacional e a prioridade dada a
producao a higienizacao.

O ponto mais critico da higienizacdo se refere @&gas monobloco, amplamente
utilizadas para produtos brutos e acabados. A exapméo possui lavador automatico e o
procedimento é feito com lava-jato. Frequentemastsujidades permanecem aderidas. N&o
h& local adequado para imersdo em detergente eokmas clorada. Para melhorar a
eficiéncia do processo, os colaboradores forammi@ai®s a aplicar solucdo de detergente
clorado 10 minutos antes da lavacdo e a observaisbea caixa ficou realmente limpa. Antes
do uso, as caixas devem ser novamente inspecioeadasifadores com solucdo clorada a
150 ppm foram disponibilizados para sanitizacdegperacional.

A falta de um cronograma eficiente de treinamegtositro ponto critico observado. A
empresa deve perceber nos treinamentos um investineendo um tempo perdido. Sem a
devida capacitacdo do pessoal, o programa de auitolEs ndo funciona.

Outro ponto observado € o nimero excessivo de damios a serem preenchidos. A
empresa dispde de uma monitora da qualidade, rpaseochimento de formularios ocupa a
maior parte do tempo e impossibilita a aplicacdontetlidas corretivas imediatas. Um
processo mais dinamico e eficiente poderia evéiaraonformidades reincidentes.

As visitas da fiscalizacdo sé&o bastante frequem@siamente o Agente de Inspecao
checa as atividades da empresa e quase que serearglotorrem visitas do Fiscal do
MAPA. Manter um bom relacionamento, com atituddalmorativas, contribui muito para que

as atuacdes do Fiscal sejam mais orientativas @o pguitivas. Ter conhecimento dos
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processos, desde a origem da matéria-prima, egiklalgdo aplicavel é fundamental para
bons resultados.
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3. CONCLUSAO

A realizacéo do estagio na empresa Ad Oceanumilsonide forma satisfatoria para o
desenvolvimento de competéncias proprias da ateigaofissional ndo adquiridas ou pouco
praticadas dentro da Universidade.

Mesmo se tratando de uma empresa gerida por tofsspores da area de alimentos,
muitos processos e acdes puderam, e ainda podemmealdorados com base nos
conhecimentos obtidos ao longo curso de Engenflaridimentos.

A autonomia concedida pelo supervisor e orientp@omitiu a execucdo de atividades
em praticamente todas as areas, dando a nocadalcctyacteristica das pequenas empresas,
e gque acrescentou muito conhecimento pratico.

Além disso, 0 estagio permitiu uma grande percepEicapacidades e habilidades,
contribuindo para a autoconfianga profissional.

Os desenvolvimentos de novos produtos foram atiéslague ndo puderam ser bem
finalizadas e implementadas em linha dentro daogdertle estagio, que foi muito breve para
acompanhar os prazos de retorno dos fornecedates eientes. Mas isso ndo prejudicou o
desempenho.

Isso porque este estagio foi encarado com grarsp@meabilidade e comprometimento,
como se fosse uma oportunidade profissional, eap@oas como uma obrigacio passageira.
Mesmo em tarefas rotineiras foi possivel agregaheoimento, enxergar oportunidades e
valorizar as pessoas. Agir desta forma permitiult@dos surpreendentes de cooperacéo e
confianca na tomada de decisfes, sem esquecearcé dh humildade de ser ainda um
aprendiz.

Mesmo assim, ha barreiras a serem rompidas paraalhor entrosamento e motivacao
da equipe. A instabilidade financeira da divisdo plscado e a auséncia de um plano
estratégico e comercial bem estruturado e transgadificultam o crescimento da empresa e
das pessoas que dela fazem parte.
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