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1. INTRODUCAO

O relatério de estagio supervisionado aborda as atividades realizadas durante o estagio
supervisionado em industria de alimentos nos setores de controle de qualidade e desenvolvimento
de novos produtos da empresa Arco iris Alimentos Ltda., localizada na cidade de Jaragué do Sul,
Santa Catarina. O estagio obrigatdrio foi realizado no periodo de 20/01/2014 a 20/06/2014, sob
supervisdo da gerente industrial da empresa, a engenheira de alimentos Larissa Franzner da Silva.

O estagio curricular apresenta-se como uma oportunidade de aprendizado pratico dos
contetidos estudados durante o curso de Engenharia de Alimentos. E uma possibilidade de
complemento da formagdo profissional, crescimento e inser¢do no mercado de trabalho, através
da vivéncia didria em uma empresa. A observacdo dos problemas que podem surgir no ambiente
de trabalho é essencial para aprimorar a capacidade de um profissional em resolver os desafios

com eficiéncia e agilidade.

2. APRESENTACAO DA EMPRESA

A empresa Arco Iris Alimentos Ltda., localizada em Jaragua do Sul, Santa Catarina, foi
fundada em 1985 por Méarcia Franzner da Silva e Emilio da Silva Neto. A fabrica trabalha
durante todo 0 ano e os meses entre agosto e dezembro representam o maior faturamento, devido
ao periodo de Natal. A Figura 1 mostra a empresa Arco Iris Alimentos atualmente, espaco de
2.500 m2,

Os produtos da empresa séo divididos em cinco linhas principais: biscoitos, pdes de mel,
kids, especiais e matinais. Cada linha é composta por diversos produtos. A linha de biscoitos
abrange biscoitos amanteigados (coco, aveia e mel, leite e chocolate com amendoim), biscoitos
cobertos com chocolate (biscoito tipo Suico e Seduccion), casadinho (morango) e cookies
premium (gotas e confetes de chocolate). A linha de pdes de mel envolve pées de mel tradicional,
integral, light, recheados (morango e doce de leite), dois amores, festa e panetone com frutas. A
linha kids compreende os biscoitinhos de leite e chocolate em diversos formatos divertidos. A
linha especial abrange os biscoitos e pées de mel formulados especialmente para o Natal ou
outras festividades. A linha de matinais envolve o melado de cana-de-acgucar.

A Figura 2 ilustra as linhas de produtos da empresa Arco Iris Alimentos.



Figura 1 — Empresa Arco Iris Alimentos Ltda.
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3. ATIVIDADES

As principais atividades desenvolvidas durante o estagio supervisionado em industria de
alimentos podem ser classificadas em duas areas principais de atuacao: controle de qualidade e
desenvolvimento de novos produtos.

Como a empresa ndo possuia um sistema de qualidade implantado, os principais
objetivos do estdgio eram estruturar e implantar um plano de qualidade para a empresa. Nesta
tarefa incluiam as etapas de conhecimento do processo através do acompanhamento da producéo,
a identificacdo de pontos criticos de controle no processo para consolidar um plano APPCC para
cada produto, estruturacdo de um plano de amostragem e emissdo de laudos, especificagcdes
técnicas e registros de qualidade para obter rastreabilidade total eficaz dos lotes, revisdes das
normas técnicas operacionais da empresa, treinamento dos funcionarios e 0 acompanhamento das
tarefas através do ciclo PDCA.

Na érea de desenvolvimento de produtos, durante o periodo do estagio, os objetivos
eram criar formulacbes para o desenvolvimento de cookies integrais rico em fibras e novos

sabores para biscoitos amanteigados e para a linha de biscoitos kids.

3.1 Controle de qualidade

3.1.1 Processamento de produtos

Durante a realizacdo do estagio, foi possivel realizar o acompanhamento da producao
dos produtos Arco Iris.

As Figuras 3, 4, 5, 6, 7 e 8, mostram as principais etapas da fabricacdo de alguns
produtos: casadinho, biscoito amanteigado Seduccion, pdo de mel tradicional, biscoito tipo Suico,

biscoitinho kids de chocolate e cookies com gotas de chocolate, respectivamente.



Figura 3 — Etapas do processo de fabricagdo do casadinho, (a) mistura de ingredientes para formagéo da massa,
(b) conformacdo dos biscoitos, (c) carrinho de bandejas, (d) forno, (e) acondicionamento em caixas plasticas,
(F) recheio dos biscoitos, (g) acondicionamento em baldes plasticos e cobertura, (h) balanca para fechamento

dos pacotes, (|) selamento dos pacotes (j) pesagem dos pacotes (verlflcagao) e (k) encaixotamento.

Figura 4 — Etapas do processo de fabricagdo do biscoito Seduccion, (a) mistura de ingredientes para formagéo

da massa, (b) conformacéo dos biscoitos, (c) carrinho de bandejas, (d) forno, (e) acondicionamento em caixas

plasticas, (f) cobertura, (g) cobertura, (h) balanca para fechamento dos pacotes, (i) selamento dos pacotes, (j)
embalagem e (k) encaixotamento.
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Figura 5 — Etapas do processo de fabricagdo do p&o de mel, (a) mistura de ingredientes para formagéo
da massa, (b) acondicionamento em caixas tampadas, (c) conformacdo dos pées de mel, (d) carrinho de
bandejas, (e) forno, (f) acondicionamento em caixas plasticas, (g) derretimento do chocolate, (h) cobertura, (i)
pesagem dos pacotes (verificacdo), (j) selamento dos pacotes, (k) encaixotamento e (l) caixas.
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Figura 6 — Etapas do processo de fabricacdo do biscoito suico, (a) mistura de ingredientes para formacg&o da
massa, (b) conformacdo dos biscoitos, (c) carrinho de bandejas, (d) forno, (e) cobertura, (f) cobertura, (g)
cobertura, (h) pesagem dos pacotes (verificagao), (i) selamento dos pacotes, (j) embalagem, (k) termocolagem e

(I) encaixotamento.
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Figura 7 — Etapas do processo de fabricacdo do biscoito de chocolate kids, (a) mistura de ingredientes para
formacdo da massa, (b) conformacéao dos biscoitos, (c) carrinho de bandejas, (d) forno, (e) caixa plastica, (f)
funil, (g) balanca, (h) equipamento de fechamento dos pacotes, (i) esteira, (j) encaixotamento e (k) produto.

Figura 8 — Etapas do processo de fabricagdo do cookies com gotas de chocolate, (a) mistura de ingredientes
para formacdo da massa, (b) conformag&o dos biscoitos, (c) carrinho de bandejas, (d) forno, ()
acondicionamento em formas plésticas, (f) pesagem das formas, (g) acondicionamento em caixas plasticas, (h)

equipamento de fechamento dos pacotes, (i) produto e (j) encaixotamento.
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3.1.2 Plano APPCC

O plano de anélise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC) desenvolve
controles a serem utilizados durante o processo de fabricacdo para que a elaboracdo do produto
seja feita com seguranca. O plano foi elaborado de acordo com as caracteristicas especificas do
processo de cada produto da empresa Arco iris Alimentos Ltda.

O péo de mel tradicional foi o produto escolhido para representar o plano APPCC de
todos os produtos no relatorio de estagio (Apéndice 1). Vale ressaltar que foi elaborado um plano

para cada produto da empresa.

3.1.3 Plano de amostragem

O plano de amostragem para inspecdo por atributos desenvolve procedimentos para
identificar se uma amostra ou lote atende as especificacdes de qualidade. O plano de amostragem
determina o nimero de unidades de produto de cada lote a ser inspecionado (tamanho da
amostra), escolhido aleatoriamente, e o critério para a aceitacdo do lote. O plano foi elaborado de
acordo com a norma NBR 5426 (1985) da Associacao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) e
as caracteristicas especificas do processo da empresa Arco Iris Alimentos Ltda.

O numero de amostras avaliadas € determinado de acordo com o tamanho do lote. Como
o volume do lote varia com as especifica¢bes do cliente, foi necessario determinar o tamanho da
amostra e 0s numeros de aceitacdo e rejeicdo para diversos tamanhos de lote (baseados na receita
do produto).

Adotou-se um plano de amostragem simples, que necessita apenas de uma amostragem
do lote para determinar a sua aceitabilidade. Quanto ao nivel de inspecéo foi utilizado o S3, pois
este requer um numero de amostras relativamente pequeno. Quando ndo ha um histérico de
qualidade, recomenda-se a utilizacdo do nivel de inspecdo Il, porém o mesmo demandaria a
analise de muitas amostras, opcao inviavel para a empresa.

O nivel de qualidade aceitavel (NQA) é a maxima porcentagem de defeitos que pode ser
considerada satisfatéria como uma média do processo e determinou-se 0 NQA de 2,5% para

elaboracdo do plano de amostragem dos produtos.
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O regime de inspecédo adotado para o plano é o normal e continua este nivel se perdurar
a evidéncia de que a qualidade do produto est& de acordo com as exigéncias especificas. Quando
se torna evidente que a qualidade do produto esta se deteriorando (dois lotes rejeitados entre
cinco lotes consecutivos) deve ser instituida uma inspecéo severa e quando esta evidente que a
qualidade do produto estd étima (nenhum lote rejeitado entre dez lotes consecutivos), pode ser
adotada entdo a inspe¢édo atenuada.

O responsavel técnico apds cada inspecdo deve registrar os resultados e armazena-los
para consultas futuras, pois estes dados auxiliam a analise para alteracdo do regime de inspecao e
identificacdo de problemas com a qualidade do produto, com o processo e também possiveis
defeitos nos equipamentos, entre outros.

O casadinho foi o produto escolhido para representar o plano de amostragem de todos 0s
produtos no relatorio de estagio (Apéndice I1). Vale ressaltar que foi elaborado um plano para
cada produto da empresa.

Os atributos analisados variam de acordo com cada produto, portanto para cada um foi
desenvolvido uma planilha de inspecdo, especificando as caracteristicas que necessitam ser
avaliadas. Entre os atributos, destacam-se: peso, tamanho do produto, formato, cor, recheio,
cobertura de chocolate, estampa do produto, gotas de chocolates aparentes, textura, sabor, odor,
atividade &gua, grau Brix, estrutura da embalagem (alinhamento e soldas) e impressao da data de

validade. No Anexo | encontra-se a planilha de registro utilizada para o biscoito casadinho.

3.1.4 Registros de Rastreabilidade

Somente os registros de rastreabilidade ndo garantem a seguranca dos alimentos, mas
estabelecem a transparéncia necessaria as medidas de controle eficientes, podendo aumentar a
confianca dos consumidores e clientes. A rastreabilidade permite que ocorra uma eficaz retirada
de produtos do mercado em caso de uma situacdo de risco e ainda pode diagnosticar se ha
problemas na producdo, auxilia no cumprimento da legislacdo vigente e também protege a
reputacdo da marca da empresa. SO existird protecdo dos riscos potenciais se todos na indudstria
trabalharem de forma integra, que s6 é possivel com a total cooperacdo e dedicacdo
(ECKSCHMIDT, 2009; FONTES, 2004).
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Nos registros de rastreabilidade especifico criados para cada produto consta a data de
fabricacdo e data de validade e lote do produto, assim como descricdo do produto e 0s
ingredientes utilizados na elaboracdo da massa e também a data de fabricacéo, validade e lote
daquele ingrediente. Consta ainda o fluxograma da producéo e suas caracteristicas especificas
(temperatura e tempo de cozimento no forno) e quais funcionérios estdo envolvidos com a
fabricacdo. No Anexo Il encontra-se o documento de registro utilizado para a rastreabilidade do

biscoito Seduccion.

3.1.5 QOutros Registros e Documentos

Durante o estagio, ainda foram criados alguns registros para auxiliar no controle de
qualidade da empresa. Estes documentos sdo: laudos técnicos de qualidade; especificacdes
técnicas de produto; registros de recep¢do de matéria-prima e embalagens; registros de calibragédo
de equipamentos de inspe¢do, medicao e ensaios; e registros de treinamentos dos funcionarios.

Os laudos técnicos de qualidade especificos para cada produto servem para atestar que o
produto é fabricado de acordo com as normas técnicas operacionais da empresa e seguem todas
as boas praticas de fabricacdo (BPF), garantindo uma maior seguranca dos produtos e maior
confianga para os clientes. No Anexo Ill encontra-se o laudo técnico de qualidade do biscoito
amanteigado de leite.

As especificacles técnicas de produto sdo documentos que fixa as caracteristicas do
produto. Sdo caracteristicas organolépticas (aparéncia, cor, odor, sabor e textura), fisico-quimicas
(umidade e atividade de agua) e microbiologicas (Coliformes a 45°C, Staphylococcus aureus e
Salmonella sp). As caracteristicas organolépticas analisadas possuem um padrdo estabelecido
para comparacdo do produto, as caracteristicas fisico-quimicas possuem um valor maximo de
resultado e as caracteristicas microbiologicas seguem os critérios contidos na resolucdo RDC 12
(02/01/01) que aprova o regulamento técnico sobre padrdes microbioldgicos para alimentos. No
Anexo IV encontra-se o documento de especificacéo técnica do pao de mel festa.

Os registros de recepgdo de matérias-primas e embalagens auxiliam no controle das
matérias-primas e embalagens durante o recebimento das mesmas, onde 0s itens sdo analisados
visualmente para verificacdo do aspecto fisico (aparéncia do produto) e integridade das

embalagens e comprovar a conformidade. Todas as materias-primas, embalagens e produtos
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(materiais, ferramentas, equipamentos, etc.) recebidos s&o identificados e armazenados
corretamente. Se acaso algum item recebido estiver ndo conforme ¢é feita a rejeicdo daquele lote e
contata-se a empresa fornecedora imediatamente sobre a determinada situacdo ocorrida. No
Anexo V encontra-se 0 documento de registro utilizado para recepcdo das matérias-primas e
embalagens.

Os registros de calibracdo de equipamentos de inspecdo, medicdo e ensaios servem para
comprovar e garantir que os equipamentos estdo sendo calibrados periodicamente e corretamente
para que sua utilizacdo ndo seja comprometida. Nestes registros constam as datas das calibrac6es
realizadas e o funcionario responsavel pela calibracéo.

Os registros de treinamentos dos funcionarios possuem a finalidade de documentar
sempre os funcionarios recebem treinamento. Ocorrem treinamentos dos funcionarios sempre que
um novo processo € incluido ou um novo método de operacdo é implantado na producédo e
também ocorrem treinamentos de novos funcionarios. No Anexo VI encontra-se 0 documento de
registro de treinamento de funcionérios.

O funcionario responsavel pelo controle de qualidade (a estagiaria de Engenharia de
Alimentos) é o responsavel pelo preenchimento dos registros. Todos 0s registros sao
armazenados de forma organizada para posteriores analises.

Outra tarefa realizada no estagio foi a revisdo de documentos ja existentes na empresa,
porém desatualizados, como as normas técnicas operacionais e as fichas técnicas de produto. As
normas técnicas operacionais fixam os procedimentos realizados em cada processo e também as
operacdes necessarias de todos os equipamentos, tanto quanto a preparacdo e a limpeza dos
mesmos.

As fichas técnicas de produto sdo documentos que constam a descricdo do produto, 0s
ingredientes, as etapas de elaboragdo, o acondicionamento (embalagem), validade, informacéo
nutricional, registro no ministério da Agricultura ou da Saude, entre outros dados. No Anexo VI

encontra-se a ficha técnica para o biscoitinho kids de leite.

3.1.6 Plano de Qualidade

O plano de qualidade ¢ um documento que especifica quais os procedimentos devem ser

aplicados durante a fabricacdo de um determinado produto, por quem e quando aplicar. Este
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plano assegura que as exigéncias especificas para a qualidade estdo adequadamente planejadas e
direcionadas para 0s produtos durante sua producao.

O plano de qualidade da empresa Arco Iris Alimentos foi preparado para atender a
necessidade de um mecanismo para relacionar os requisitos dos elementos de qualidade com os
requisitos especificos dos produtos e deve ser aplicado em todos os processos de fabricacdo da
empresa.

O plano de qualidade foi elaborado de acordo com a norma NBR ISO 10005 (1997) da
Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) e constam todos os procedimentos
necessarios para garantir que o controle de qualidade da empresa seja feito corretamente e qual
pessoa € responsavel por garantir este controle. Os procedimentos principais citados referem-se
aos planos APPCC de cada produto, os planos de amostragem, as normas técnicas operacionais,
os laudos técnicos de qualidade, as especificacBes técnicas de produto e todos os registros
existentes (inspecdo do lote por atributos, rastreabilidade, recepcdo de matérias-primas e
embalagens, equipamentos de inspecdo, medicdo e ensaios e treinamento dos funcionarios).

Os cargos de administracdo da empresa (diretor industrial e gerente industrial) serdo
responsaveis por assegurar que as atividades requeridas pelo plano de atividades sejam
implantadas e controladas e que o processo seja monitorado. Serdo responsaveis também pelo
controle de acbes corretivas. O plano de qualidade deve ser conduzido e controlado pelo
funcionario responsavel pelo controle de qualidade para que as providéncias necessarias para
verificacdo e validacdo da conformidade em relacdo aos requisitos do plano.

O plano de qualidade foi colocado em pratica um més antes da finalizacdo do estagio, o
que tornou possivel verificar os resultados e fazer as alteragcbes necessarias para melhorar e

aprimorar o controle de qualidade realizado na empresa.
3.1.7 Ciclo PDCA
O ciclo PDCA é uma ferramenta muito utilizada em controle de processo. O ciclo PDCA
envolve quatro etapas:

. P = Planejamento: consiste em estabelecer as metas sobre os itens de controle e 0

método para se alcangar as metas propostas.
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" D = Execucao: execucdo das tarefas exatamente como prevista no plano e coletas
de dados para verificagio do processo. E essencial que ocorra o treinamento no trabalho
decorrente da fase de planejamento.

" C = Verificacdo: comparacdo dos resultados alcancados com a meta planejada a
partir dos dados coletados na etapa de execugéo.

" A = Atuacdo: etapa onde o responsavel detectou desvios e atuara no sentido de
fazer correcGes definitivas, para que o problema nunca volte a ocorrer ou ocorrera uma
padronizacdo se os resultados estiverem de acordo com o plano inicial (FALCONI, 1999).

A figura 9 mostra o ciclo PDCA.

Figura 9 — Ciclo PDCA.

Plan— PLANEJAR:
Definicdo de metas,
métodos, objetivos,

procedimentos e padrdes.

Action— AGIR:
Atuar
corretivamente
. PADRONIZACAO.

Check — VERIFICAR:
*Resultados;
*Alcancou a meta?
*Tarefa executada.

Do -

*Educar e treinar;

*Executar a tarefa;
*Coletar dados;

O ciclo PDCA de controle pode ser utilizado para manter e melhorar as diretrizes e 0s
niveis de controle de um processo. Melhorar continuamente um processo significa melhorar de
forma continua os padrBes (equipamentos, materiais, técnicos, procedimentos, produto) e cada

melhoria corresponde ao estabelecimento de uma nova diretriz de controle.

18



Todas as tarefas do estagio foram acompanhadas através do ciclo PDCA para que todos
0s procedimentos pudessem ser melhorados continuamente, ter um melhor gerenciamento da

rotina da producéo e facilitar a solugdo dos problemas encontrados.

3.2 Pesquisa e Desenvolvimento de Novos Produtos

O atual cenario dos negocios forca as empresas a estarem sempre atualizadas
tecnologicamente. A grande concorréncia, 0 alto numero de produtos e a exigéncia do
consumidor levam as empresas pensarem em novos produtos para que continuem inseridas no
mercado.

Para garantir um nivel de qualidade confiavel, a pesquisa do mercado é essencial. Os
dados coletados séo classificados em necessidades de novos produtos e necessidades de
melhorias em produtos existentes. As necessidades de novos produtos séo verificadas com o
planejamento da empresa e estudos da previsdo de mudangas mercadoldgicas, com 0s
movimentos dos concorrentes, com as normas requeridas e com a analise dos custos. Antes que
se inicie o projeto, protdtipos sdo testados intensivamente e avaliados através de varios métodos
de andlise de falhas, assegurando a seguranca e a confiabilidade do produto para estar em
harmonia com o mercado (FALCONI, 1999).

O processo de desenvolvimento de um novo produto para a empresa consiste em um
bom planejamento, onde € necessario identificar as oportunidades do mercado para ter
competitividade e adequar a empresa na busca dos melhores sabores. O aumento da renda e
consequentemente o poder de compra da populacdo impulsionou os resultados do setor de
biscoitos e hd um aumento significativo nas vendas de itens mais sofisticados, de maior valor

agregado.

3.2.1 Cookies Integrais

Dentro da categoria de biscoitos, os cookies tém conquistado maior atencdo por parte da
indUstria e também maior espago na cesta de compras do consumidor que valoriza o sabor e a
qualidade. Como os cookies de baunilha com gotas de chocolate e cookies de chocolate com

confetes de chocolate j& eram produtos do catalogo da empresa e também pela viabilidade de
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produzi-los nos equipamentos da fabrica (méquina de corte a fio e o forno industrial) houve uma
parceria com uma grande empresa do mercado de barras de cereais para o desenvolvimento de
cookies integrais, onde a estratégia das empresas buscava aliar saide e sabor, portanto cookies
saudaveis utilizando graos e cereais com 0 mesmo aspecto saboroso de cookies que ndo utilizam
matérias-primas integrais.

A empresa fabricante de barras de cereais definiu trés sabores para os cookies: granola e
mel; cacau e aveld; e castanha do Para com uvas passas. Apés a definicdo do produto, foi feita
uma pesquisa dos concorrentes nas principais redes de mercado brasileiro. Avaliou-se que 0s
cookies sdo comercializados em embalagens de tamanho grande (cerca de 120g) e de tamanho
pequeno (cerca de 40g), sendo a média do preco de mercado equivalente a R$37,00/kg de
produto e as marcas que mais se destacam sdo: Quaker, a Bauducco, Nesfit, Jasmine e Dauper.

Apds os primeiros testes, houve a participacdo em uma reunido na empresa, em S&o José
dos Pinhais (Parand), para levar os protétipos para a equipe de pesquisa, desenvolvimento e
inovacgdo (PDI) da empresa em fevereiro de 2014. Nessa reunido, a equipe de PDI da empresa
considerou aparéncia, formato, cor, sabor e odor dos trés tipos de cookies e novas sugestdes
foram feitas para que novos testes pudessem ser realizados.

Apos a realizacdo de muitos testes de todos os sabores durante os trés primeiros meses
do estagio, a formulacdo dos cookies de cacau e aveld foi aprovada pela equipe de PDI da

empresa, porém, por fatores econdmicos o projeto ndo teve conclusio com a Arco iris Alimentos.

3.2.2 Biscoitos Amanteigados

O mercado esta cada vez mais dindmico e € necessario acompanhar essa velocidade com
o langamento de novos produtos e novidades para ndo ficar atrds da concorréncia. Desta forma, o
plano estratégico da empresa Arco Iris Alimentos definiu que em 2014 a linha de biscoitos
amanteigados deveria ser ampliada com dois novos sabores. A definigdo final dos sabores foi
através de pesquisa em redes sociais para a verificacdo do sabor de preferéncia dos consumidores.
A Figura 10 mostra o folder utilizado na pesquisa.

Apos a verificagdo dos resultados da pesquisa, decidiu-se desenvolver os biscoitos

amanteigados: trés chocolates (chocolate branco, chocolate ao leite e chocolate meio amargo) e
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banana nevada com canela. Houve a realizacdo de testes até definir e padronizar os novos

produtos. A previsdo de lancamento destes novos biscoitos amanteigados é julho de 2014.

Figural0 — Folder utilizado na pesquisa de novos sabores de biscoitos amanteigados.
BISCOITOS AMANTEIGADOS ‘
np’afkﬁ,&'.«ﬁl
"’ﬁ'*‘.’f o n \ : CON;EI::ADO
W i | \CHOCOLATES -
b \v NATA A
A == 4

Ha 55
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com consLa) ILHO
AN
QUAL SABOR?

1) Responda qual sabor vocé escolheria para ser 0 novo sabor da linha de bi 2)Curt da Arco-lris Al
3)C publicagao. Os 50 pr a responder, curtir- h; de produtos Arco-lris!

3.3 Outras Atividades Realizadas no Estagio
3.3.1 Layout da empresa

Novos equipamentos foram adquiridos pela empresa durante o periodo de estagio (forno
industrial, maquina de corte a fio, pingadeira, batedeira planetaria, amassadeiras, cobrideira de
chocolate, maquina de embalagens flow-pack e maquina de recheio de casadinho), assim foi
necessario atualizar o layout do prédio da producéo. Esta atualizacéo e revisdo do projeto foram
realizadas pelo software AutoCAD® e encontram-se nos Anexos VIIA, VI11E e VIIIC.

3.3.2 Servico de Atendimento ao Cliente (SAC)

Em empresas muito pequenas dificilmente se encontrara um setor na industria apenas
para o servico de atendimento ao cliente (SAC). Na empresa Arco iris Alimentos, o funcionério
responsavel para o atendimento das reclamacdes, criticas e sugestdes dos clientes é a engenheira

de alimentos (também gerente industrial).
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Durante o periodo do estagio, ocorreu uma reclamacdo de um cliente sobre um pedaco
de metal (arame) dentro de um pacote de biscoitinho kids de chocolate (Anexos IX* e IX®).
Quando se realiza uma reclamacéo na empresa, € preenchido um relatdrio de acdes que é enviado
para o cliente com uma carta de desculpas da empresa para que a pessoa que realizou a
reclamagdo ter um comprovante que a empresa esta ciente do problema e houve busca de

solucBes para resolvé-lo e ndo ocorrera novamente.

3.3.3 Calculo de Rendimento dos Processos

Conhecer o rendimento de um processo € fundamental para saber os possiveis
desperdicios e perdas que ocorrem ao longo da fabricacdo de qualquer produto, pois tem
influencia direta nos custos das mercadorias € no preco do produto final. O conhecimento do
rendimento do processo de fabricacdo de cada produto da empresa foi fundamental para a criacéo
dos planos de amostragem.

Durante o estagio, todos os rendimentos foram medidos em cada etapa do processo e
avaliaram-se também as perdas de embalagem, de produto e de algumas matérias-primas
especificas (chocolate e recheio) para cada receita produzida. No Anexo X encontra-se uma
planilha com todos os resultados de rendimento e perdas encontrados para os produtos da
empresa Arco Iris Alimentos.

3.3.4 Orcamentos e CotagOes

3.3.4.1 Laboratdrio de Analises Microbioldgicas

Devido o grande interesse pela garantia da qualidade dos produtos, a empresa sugeriu a
instalacdo de um laboratério préprio de anélises microbiologicas. Foram feitas as cotacfes de
materiais, vidrarias, reagentes e equipamentos para que a empresa analisasse a viabilidade do
projeto. Inicialmente, como o custo seria muito alto, optou-se por terceirizar o servigo, assim foi
feita a pesquisa de varios laboratorios que fazem as analises microbiolégicas em alimentos
(biscoitos e pdes de mel) para verificar os custos das analises principais para este grupo

alimenticio (Coliformes a 45°C, Staphylococcus aureus e Salmonella sp).
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3.3.4.2 Medidor de atividade de dgua e umidade

Durante o estagio, avaliou-se a ideia de adquirir novos equipamentos que fizessem a
medida de atividade de 4gua e também de umidade dos biscoitos e paes de mel.

A atividade de agua ¢ definida como o volume de dgua disponivel (“livre”) em um
alimento para rea¢des microbioldgicas, quimicas e bioquimicas e esta quantidade de dgua afeta as
qualidades sensoriais e o0 teor nutricional do produto. Apenas a analise de umidade nao é
suficiente, pois esta descreve apenas a porcao total de &gua em uma amostra e ndo prevé a
quantidade de agua disponivel para as reacGes. Avaliar a atividade de dgua € uma importante
ferramenta para as industrias de alimentos em controle de qualidade e controle de producéo dos
produtos de panificacao.

A qualidade e durabilidade dos produtos de panificacdo sdo afetadas pela matéria-prima,
formulacédo e condicdes de armazenamento e estes requisitos sdo limitados pelo desenvolvimento
de fungos e bolores (espécies que crescem com atividade de agua acima de 0,6 Aw). A analise de
atividade de agua ajuda a controlar e melhorar a qualidade dos produtos da empresa, além de
possibilitar o desenvolvimento de novos produtos com extensa vida util. Contataram-se varias

empresas que fornecem estes equipamentos e realizaram-se as cotacdes.

3.3.5 Reunides e Treinamentos

Uma das grandes oportunidades do estagio foi a participacdo em algumas reunides da
diretoria onde os diretores (industrial e financeiro) e os gerentes (industrial, comercial e
producéo) se reunem e discutem todos 0s assuntos pertinentes a empresa. Estas reuniées ocorrem
semanalmente e a chance da participagdo nestas reunides é uma das grandes vantagens do estagio
ter sido realizado em uma pequena empresa.

Outra atividade do estagio foi preparar e oferecer treinamentos aos funcionarios em
questdes relacionadas ao controle da qualidade da empresa, onde foi possivel fazer apresentacdes
orais referentes as definicdes de qualidade, produtividade, qualidade total, processos, controles de
processo, ciclo PDCA, método de solucdo de problemas, programa 5S e algumas ferramentas da

qualidade, como brainstorming, diagrama de Ishikawa e principio de Pareto.
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4. CONCLUSAO

A experiéncia do estagio curricular obrigatério é de grande valor para a formacao
académica, tem importancia fundamental para a formacao profissional e traz o diferencial para
um mercado tdo competitivo.

Durante o periodo do estdgio, houve a oportunidade de aprendizado e conhecimento em
uma area muito interessante da Engenharia de Alimentos e que envolve varios conhecimentos
adquiridos durante o curso de graduacdo, disciplinas obrigatorias como “Controle de Qualidade
na Industria de Alimentos”, “Higiene e Legislagdo de Alimentos”, “Processos da Industria de
Alimentos”, “Analise Sensorial”, “Analise de Alimentos” e também a disciplina optativa
“Tecnologia de Panificagdo”.

Através do estagio foi possivel aprender sobre o funcionamento de uma inddstria de
alimentos, a rotina dos profissionais envolvidos nos processos, conhecer as principais
dificuldades encontradas na producéo de alimentos e lidar com diversas situa¢des do cotidiano de
uma empresa, como a manutencdo de boas relacdes entre empregados, clientes e fornecedores.

Quando uma empresa ndo possui controle de qualidade ndo ha padronizacdo dos
produtos e assim, empresa e clientes sdo afetados de forma negativa. Quando um procedimento
eficiente de controle de qualidade é cumprido, os produtos tém mais qualidade, maior
padronizacdo e as perdas de processo e os desperdicios diminuem. Uma das grandes dificuldades
da empresa Arco Iris Alimentos é manter os manipuladores de alimentos conscientes e acima de
tudo dispostos a contribuir com a padronizacdo dos produtos de acordo com as normas de
procedimentos operacionais.

O estagio possibilitou o desenvolvimento tanto da empresa quanto da estagiaria e foi
bastante gratificante, pois houve grande autonomia na realizagao das tarefas e projetos, o que traz
muita autoconfianga para a tomada de decisOes, extremamente importante para 0 progresso

pessoal e profissional de um engenheiro de alimentos.

24



5. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 5426: Plano de
amostragem e procedimentos na inspecao por atributos - Procedimento. Rio de Janeiro,
1975.

ASSOCIAC}AO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 1SO 10005: Gestdo
de qualidade — Diretrizes para planos de qualidade. Rio de Janeiro, 1997.

ECKSCHMIDT, Thomas et al. O Livro Verde de Rastreamento: conceitos e desafios.
Livraria Varela. Sdo Paulo, 2009.

FALCONI, Vicente. et al. TCQ — Controle da qualidade total (no estilo japonés).
Editora de Desenvolvimento Gerencial. Belo Horizonte, 1999.

FONTES, Magda Aguiar. Rastreabilidade e Deteccdo: Sector Alimentar. Instituto
Superior de Agronomia. Lisboa, 2004.

RIBEIRO-FURTINI, Larissa Lagoa. et al. Utilizagdo de APPCC na industria de
alimentos. Revista Ciéncia e Agrotecnologia, v. 30, n. 2, p. 358-363. Lavras, 2006.

TIBOLA, Casiane Talete. et al. Boas praticas e sistema APPCC na pés-colheita de trigo.
Embrapa, 2009.

http://www.arcoirisalimentos.com.br — Acesso em 28/02/2014.

25



APENDICE | - PLANO APPCC PARA PAO DE MEL TRADICIONAL

A.1 Objetivos

Este plano desenvolve controles a serem utilizados durante o processo de fabricacdo do
pdo de mel tradicional para que a elaboracdo do produto seja feita com seguranca. O plano foi
elaborado de acordo com as caracteristicas especificas do processo da empresa Arco iris
Alimentos.

A.2 Equipe

Eng. Alimentos Larissa Franzner da Silva (CREA 98.973-0) — Gerente Industrial
Fabio Francisco da Silva Guimaraes — Gerente da Producao
Amanda Gomes Almeida S& — Estagiaria em Engenharia de Alimentos

A.3 Descri¢do do Produto

O pdao de mel € um biscoito de mel com textura macia e coberto com chocolate, feito
com ingredientes de qualidade, sem conservantes ou corantes. O método de distribui¢do do péo
de mel é majoritariamente indireto, de modo seletivo. Apds todas as etapas do processo, 0 pdo de
mel esta pronto para ser consumido.

Os ingredientes do pdo de mel sdo: farinha de trigo enriquecida com ferro e &cido folico,
cobertura sabor chocolate ao leite (agucar, gordura vegetal, cacau em p0, soro de leite, sal,
emulsificantes lecitina de soja (INS 322) e éster &cido ricinoleico interesterificado com
poliglicerol (INS 476), aroma idéntico ao natural de baunilha), acucar invertido, gordura vegetal,
agua, mel, ovo em pd pasteurizado, fermentos quimicos bicarbonato de sédio (INS 500ii) e
bicarbonato de aménia (INS 503ii),canela, agtcar de baunilha e condimentos naturais.

A.4 Fluxograma do Pao de mel tradicional

Gordura Vegetal

Mel

Ovo em p6
Recepcado das Matérias-primas < Canela

Acucar de Baunilha

Condimentos Naturais

Fermento Quimico
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!

Armazenamento das Matérias-primas

A 4

Armazenamento das Matérias-primas

A 4

Selecéo das Matérias-primas

Peneiramento (Produtos secos)

A

Pesagem dos Ingredientes (Balanga)

Mistura dos Ingredientes (Batedeira)

\ 4

Acandicionamento em Caixas PlAsticas

A 4

Repouso da Massa (Fermentacao — 24h)

A 4

Conformacao dos Paes de Mel (Cortadeira a fio)

A 4

Colocacdo das Bandejas no carrinho

Cozimento dos Paes de Mel (Forno)

Resfriamento

|

Acondicionamento em Engradados

A 4

Armazenamento (Umidificacdo natural)

A 4

Cobertura de Chocolate

Controle de atividade de 4gua

Fabricacdo do Acucar Invertido

Recepcéo do Chocolate

Armazenamento

v

Derretimento do Chocolate
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Recepcdo da Embalagem

!

Empacotamento

A

Armazenamento

\ 4
Pesagem dos Pacotes

\4
Selamento / Fechamento dos Pacotes

A 4
Encaixotamento Legenda:
] Etapas sem ponto critico de controle (PCC)

\ 4
Expedicdo e Etapas com ponto critico de cotrole (PCC)

No processamento do pao de mel as etapas que requerem atencdo sdo: recepcdo da
farinha de trigo, peneiramento, cozimento dos pées de mel, recepcéo do chocolate para cobertura,

controle de atividade de agua dos pdes de mel e recep¢do da embalagem, conforme as Tabelas 1,
3,4,5, 6e7, respectivamente.

A.5 Recepgéo da farinha de trigo

Essa etapa € um ponto critico de controle, pois a farinha de trigo pode conter
micotoxinas (toxinas produzidas por fungos), muito resistentes ao tratamento térmico. Além disso,
pode conter residuos quimicos resultantes de inseticidas (TIBOLA, 2009).

A cada compra de lote de farinha de trigo, sdo exigidos da empresa fornecedora laudos
assegurando a auséncia de micotoxinas e quantidades de residuos quimicos abaixo do limite
maximo de residuos (LMR), segundo a Tabela 2. E necessario que faca o credenciamento do

fornecedor, ou seja, comprar apenas de fornecedores que tenham o sistema de BPF implantado em
Seu processo.

28



Tabela 1 — Pontos Criticos de Controle para a etapa de recepg¢éo de farinha de trigo.

Perigo Quimico — Presenca de micotoxinas e residuos quimicos
Risco Baixo
Severidade Alta

Micotoxinas: auséncia
Residuos quimicos de inseticidas: abaixo do LMR
O qué? Laudo de recebimento da farinha de trigo
Como? Observagéo visual do laudo
Quando? A cada lote recebido
Quem? Funcionario responsavel pelo recebimento
Acéo Corretiva N&o aceitar o lote fora do limite de critico de seguranca
Verificar a veracidade dos laudos, realizando testes
periddicos com a farinha de trigo
Registrar os laudos recebidos e as anélises de verificagéo
com assinatura do responsavel e data de recebimento

Limite Critico

Monitoramento

Verificagao

Registro

Tabela 2 — Limite maximos de residuos quimicos (LMR), mg/kg, em farinha de trigo (TIBOLA, 2009).

.. LMR (mg/kg farinha)
Inseticida - - - -
Farinha de trigo Branca | Farinha de trigo Integral
Bifentrina 0,2 -
Deltametrina 0,3 -
Fenitrotiona 2,0 5,0
Pirimifos metilico 5,0 -

A.6 Peneiramento
Esta etapa € um ponto critico de controle, pois os produtos secos (farinha de trigo,

canela, acucar de baunilha, condimentos naturais e fermento quimico) podem conter tracos de

materiais (pedras, parafusos, pregos, entre outros).
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Tabela 3 — Pontos Criticos de Controle para a etapa de peneiramento de ingredientes secos.

Perigo Fisico — Presenca de materiais (pedras, metais, entre outros)
Risco Baixo
Severidade Alta
Limite Critico Particulas de didmetro méximo de 0,8mm

Monitoramento

O qué? Estado da malha da peneira
Como? Observacéo visual
Quando? Em cada operacao
Quem? Funcionario responsavel pela mistura e pesagem dos
ingredientes

Acdo Corretiva

Substituir a peneira

Anaélise granulométrica dos produtos secos apds o0 peneiramento,

Verificacdo ;
realizada anualmente
Registrar os resultados das analises granulométricas, registro das
Registro substituicOes das peneiras (data, empresa que fabrica a peneira, nome

do funcionério responsavel pela troca da peneira)

A.7 Cozimento dos pées de mel

Essa etapa € um ponto critico de controle, pois nenhuma etapa posterior ira realizar o
tratamento térmico para reduzir a contagem de microorganismos. E feito o controle de
temperatura do forno e o tempo do processo, as leituras sdo feitas no painel de controle e pode ser

alterada (caso necessario) atraves de regulagem.

Tabela 4 — Pontos Criticos de Controle para a etapa de cozimento dos paes de mel.

Perigo Bioldgico — Sobrevivéncia de microorganismos patdgenos
Risco Médio
Severidade Alto
Limite Critico 185°C — 9 minutos

Monitoramento

O qué? Controle de temperatura e tempo do processo
Como? Observacéo visual do painel de controle do forno
Quando? A cada batelada (carrinho)

Quem? Funcionario responsavel pelo equipamento

Acéo Corretiva

Ajustar a temperatura do processo e realizar a calibracdo do
equipamento

Verificacao Anélise microbiologica do pdo de mel realizada anualmente
Registrar as analises microbioldgicas realizadas na verificacao.
Registro Registrar a data, o horario e o lote toda vez que a temperatura e o

tempo do processo estiverem fora dos limites criticos
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A.8 Recepgéo do chocolate para cobertura

Essa etapa € um ponto critico de controle, pois ndo ha nenhuma etapa posterior que

realize o tratamento térmico do chocolate, por isso ndo teve haver contaminacdo. A cada compra

de lote de chocolate para cobertura, sdo exigidos da empresa fornecedora laudos garantindo a

seguranca microbiol6gica. E importante que a matéria-prima fique armazenada em local

adequado até ser levada a linha de producao.

Tabela 5 — Pontos Criticos de Controle para a etapa de recepc¢ao do chocolate para cobertura.

Perigo Biologico — Presenca de microorganismos patogenos
Risco Medio
Severidade Alto
Coliformes a 45°C: 10 UFCl/g
Limite Critico Staphylococcus aureus (Estaf. coag. positiva): 5x102 UFC/g

Salmonella sp: Auséncia em 259

Monitoramento

O qué? Laudo de recebimento da embalagem
Como? Observacéo visual do laudo
Quando? A cada lote recebido
Quem? Funcionario responsavel pelo recebimento do lote do chocolate

Acdo Corretiva

N&o aceitar o lote fora do limite critico de seguranca

Verificacdo

Verificar a veracidade dos laudos, realizando testes microbioldgicos
anuais

Registro

Registrar os laudos recebidos e as anélises de verificagdo com
assinatura do responsavel e data de recebimento

A.9 Controle de atividade de agua dos pées de mel

Essa etapa € um ponto critico de controle, pois ndo ha nenhuma etapa posterior que ird

garantir que o produto mantenha a atividade de agua desejada. Esta andlise € realizada em

equipamento especifico de medida de atividade de agua do alimento.

31



Tabela 6 — Pontos Criticos de Controle para a etapa de controle de atividade de 4gua dos pées de mel.

Perigo Bioldgico — Crescimento de microorganismos patdgenos
Risco Médio
Severidade Alto
Limite Critico Aw = 0,60

O qué? Controle de atividade de dgua
Como? Anadlise da atividade de &gua em equipamento especifico
Quando? A cada lote
Quem? Funcionario responsavel pelo controle de qualidade
Alterar temperatura e/ou tempo do cozimento dos pées de mel para
atingir a atividade agua inferior ao limite critico
Verificagéo Anédlise da atividade agua dos biscoitos
Registrar as anélises, bem como a data, o horéario e o lote toda vez que
a atividade dgua do produto estiver acima do limite critico

Monitoramento

Acéo Corretiva

Registro

A.10 Recepcdo da embalagem

Esta etapa € um ponto critico de controle, pois o acondicionamento é a Ultima etapa do
processo de fabricacdo do pdo de mel, por isso ndo teve haver contaminacdo. A cada compra de
lote de embalagem, sdo exigidos da empresa fornecedora laudos garantindo a seguranca
microbioldgica. E importante que a embalagem fique armazenada em local adequado até ser

levada a linha de producdo do p&o de mel.

Tabela 7 — Pontos Criticos de Controle para a etapa de recepgdo de embalagem.

Perigo Biologico — Presencga de microorganismos patégenos
Risco Baixo
Severidade Alto

Coliformes a 45°C: 10 UFC/cm? pléastico
Salmonella sp: Auséncia em 16 cm?

O qué? Laudo de recebimento da embalagem
Como? Observacéo visual do laudo
Quando? A cada lote recebido
Quem? Funcionario responsavel pelo recebimento

Limite Critico

Monitoramento

Acdo Corretiva N&o aceitar o lote fora do limite de seguranca
S Verificar a veracidade dos laudos, realizando testes anuais com a
Verificagao
embalagem

Registrar os laudos recebidos e as anélises de verificagdo com

Registr ; ) .
€gIstro assinatura do responsavel e data de recebimento
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APENDICE Il - PLANO DE AMOSTRAGEM DO BISCOITO CASADINHO

O rendimento médio do biscoito amanteigado casadinho para uma receita é 20 kg e este
produto é acondicionado em embalagens de 150g. A Tabela 8 mostra a quantidade média de

pacotes de biscoito casadinho de acordo com o nimero de receitas produzidas.

Tabela 8 — Quantidade média de pacotes de 1509 de biscoito casadinho por receita.

Namero de Ngmero Namero de N‘,*”?e“’ NuUmero de N‘,*”?ero
) Meédio de . Meédio de . Meédio de
Receitas Receitas Receitas
Pacotes Pacotes Pacotes
1 134 13 1742 25 3350
2 268 14 1876 26 3484
3 402 15 2010 27 3618
4 536 16 2144 28 3752
5 670 17 2278 29 3886
6 804 18 2412 30 4020
7 938 19 2546 31 4154
8 1072 20 2680 32 4288
9 1206 21 2814 33 4422
10 1340 22 2948 34 4556
11 1474 23 3082 35 4690
12 1608 24 3216 - -

Considerando um NQA de 2,5% com o nivel de inspecdo S3 e plano de amostragem
simples, o tamanho da amostra e 0 nimero de aceitacdo e rejeicdo encontram-se na Tabela 9, para
o0 produto de 150g. Vale ressaltar que 0 NQA € a méaxima porcentagem defeituosa que pode ser

considerada satisfatoéria.

Tabela 9 — Plano de amostragem simples para casadinho com embalagem de 150g.

NYRR——. Regime Normal Regime Severo Regime Atenuado
u
T ho d
Receitas amanno da Ac — Re® Tamanho da Ac - Re Tamanho da Ac - Re
Amostra Amostra Amostra
1 5 0-1 5 0-1 2 0-1
2a3 8 0-1 8 0-1 3 0-1
4a23 13 1-2 13 1-2 5 0-2
24 a 35 20 1-2 20 1-2 8 0-2
(1) Ac — Namero de produtos defeituosos que ainda permite aceitar o lote; Re — nimero de produtos

defeituosos que implica a rejeicao do lote.
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ANEXO | - PLANILHA DE REGISTRO DE AMOSTRAGEM (CASADINHO)

PLANO DE AMOSTRAGEM

RI-2

Registro de Inspecdo do Lote por Atributos — Casadinho

Pas Tamanho
Amostra do Produto

€ | (padriop

Cor do
Produto
(Padr3o)

Recheio
Aparente

Cobertura
de Acticar
Aparente

Textura Sabor Odor
(Crocancia) | (Padr3o) | (Padr3o)

Atividade | Estruturada | Vedac3oda

Agua® | (Alinhamento)| (Soldas)

Defeituoso?*

X—-Sim 0- Nao

W N (Wns) W N -

-
o

=3
=

-
N

=3
w

[
»

-
v

-
()]

-
~

-
-]

-
-

N
(=]

Média

(1) Descontar a massa da embalagem.
(2) Tamanho: 3-3,5cm de didmetro e 1-1,5 cm de espessura.

(3) Aatividade de agua do produto deve estar abaixo de 0,60 Aw.

(4)  Paraserconsiderado defeituoso, basta apenas um atributo estar fora das especificagdes.

Funcionario responsavel pela inspecao:

Lote/Datade validade do produto:

Numero de Receitas:

Quantidade Maxima de Defeituosos Aceitavel (Numero de Aceitagdo):

Quantidade de Defeituosos Inaceitavel (NUmero de Rejeicdo):

Quantidade de Defeituosos encontrados na Amostragem:

Defeitos Apresentados:
( ) Pesodo Produto

( ) Tamanho do Produto
( ) Cordo Produto

( ) Recheio Aparente

Produto:

( ) Coberturade Aclicar Aparente

( ) Texturado Produto

( ) Sabor do Produto

( ) Odor do Produto

( ) Atividade de Agua

( ) Estrutura da Embalagem
( ) Vedacdo da Embalagem
( ) Outro

Tamanho da Amostra:

Situagdo do Lote:
( ) Lote Aprovado
( ) Lote Rejeitado

Assinatura do Responsavel Data da Inspecdo

S S | S
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ANEXO Il - REGISTRO DE RASTREABILIDADE (BISCOITO SEDUCCION)

RAS-4
REGISTROS DE RASTREABILIDADE DE PRODUTO

L=
[=1]
]
3
=1}

=
[=]
m

=

Biscoito Seduccidn

Rev.00(03/14)

Registro de Rastreabilidade N2 17052014/1 referente ao Biscoito Seduccion

Data de Fabricacdo: 17/05,/2014
Datade Validade fLote; 17,/01,2015

Descricio do Produto:

Biscoito tipo polvilho de amendoim com cobertura soborchocolate.

Peso liguido médio do produto: [

Ingredientes Em presa Fornecedora Lote Data de Validade
Cobertura de Chocolate
Farinha de Trigo tipo 2

Gordura Vegetal
Acucar Refinado
Fécula
Armendoim Torrado
Ovo em po
Fermento quimico

Fluxograma do Processo:

Mistura dos Ingredientes (Batedeiral = Conformaciio dos Biscoitos (Cortodeiro a Fio) =% Cozimento dos
Biscoitos (Formo) = Resfriomento =» Coberfurg de chocolote=d Empoctomento =* Fechamento dos Pocotes
=% Fechomento das coixinhos =# Encaixo tamento

Caracteristicas da Producgao:

» Temperotura do Fomo: e
*» Tempo de Cozimento: minutos e segundos

Funcionarios Envolvidos na Producdo:

Assinatura do Responsavel Técnico
Engenheira de Alimentos Larissa Franzner da Silva, CREA 98.973-0

de de

arco iris Alimentos Ltda, Rua Jodo lanusrio Ayroso, 2555 — Jaragud Esquerdo — Jaragud do Sulf/SC — Brasil
Telefone: (47) 3370-E255 — wwnw, arcoirisalime ntos, com, br
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ANEXO 11l - LAUDO TECNICO DE QUALIDADE (BISCOITO DE LEITE)

LTO-9b
LAUDO TECNICO DE QUALIDADE
Paginal de 1

Biscoito Amanteigado de Leite

Rev.00 (03/14)

Laudo Técnico de Qualidade N2 16052014/2 referente ao Biscoito Amanteigado de Leite

Data de Fabricacfo: 16/05/2014

Data de Validade/Lote: 16/01/2015

Descricio do Produto:

Biscoito amanteigado de leite.

Elaboracde do Produto:

Mistura dos Ingredientes {Batedeira) = Conformacdo dos Biscoitos (Cortadeira a Fio) =* Cozimento dos Biscoitos

(Forno) = Resfriamento = Empacotamento = Fechamento dos Pacotes = Encaixotamento

Atesto que o processo de fabricacdo do produto descrito acima foi por mim vistoriado, in loco, e foi realizado
de acordo com as normas técnicas operacionais. Atesto ainda que o biscoito amanteigado de leite estd dentro dos

padrées de qualidade da empresa Arco iris Alimentos.

Assinatura do Responsavel Técnico

Engenheira de Alimentos Larissa Franzner da Silva, CREA 98.973-0

de de

Arco iris Alimentos Ltda. Rua Jodo Januario Ayroso, 2555 — Jaragua Esgquerdo — Jaragua do Sul/SC — Brasil.
Telefone: (47) 3370-8255 — www.arcoirisalimentos.com.br
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ANEXO IV — ESPECIFICACAO TECNICA DE PRODUTO (PAO DE MEL FESTA)

arco,

ESPECIFICAGAO TECNICA DE PRODUTO

ET-5e

Paginaldel

P3o de Mel Festa

Rev.00 (04/14)

DESCRICAO DO PRODUTO

P3o de mel com cobertura sabor chocolate branco e confeitos coloridos.

Certificado de Analises

Parimetros Especificagio Resultado da Analise
Aparéncia Padrio
Pdo de Mel: Bege
Caracteristicas Cor Cobertura: Branco
Organolépticas Confeitos: Cores variadas
Odor Caracteristico
Sabor Caracteristico
Textura Macia
Parimetros Especificagio Resultado da Andlise
Caracteristicas .
.. . Umidade (%) Max. 10%
Fisico-Quimicas _
Atividade de Agua (Aw) Max. 0,60

Caracteristicas

Microbioldgicas

Parimetros

Especificag3o!

Resultado da Analise

Coliformes a 452C

Max. 10 UFC/g

Staphylococcus aureus

(Estaf. coag. positiva)

Méx. 5x10° UFC/g

Salmonella sp

Auséncia em 25g

(1) Critérios microbiologicos retirados da resolugdo RDC 12 de 02 de janeiro de 2001 que aprova o regulamento

técnico sobre padrdes microbiolégicos para alimentos.

Assinatura do Responsavel Técnico

Engenheira de Alimentos Larissa Franzner da Silva, CREA 98.973-0

Arco iris Alimentos Ltda. Rua Jodo Janudrio Ayroso, 2555 — Jaragua Esquerdo — Jaragud do Sul /SC — Brasil.
Telefone: (47) 3370-8255 — www.arcoirisalimentos.com.br




ANEXO V - REGISTRO DE RECEPCAO DE MATERIAS-PRIMAS E EMBALAGENS

RV-1
REGISTROS DE F‘.ECEPQEO DE MATERIAS-PRIMAS E
Paginal del
EMBALAGENS
Rev.00 (03/1 4::

Registro de Recepgio de Matérias-primas e Embalagens N2 26052014/1

Produto Rece prionado:

Data de Recepcio: / / MotaFiscal:
Empresa Fornecedora:
Lote: Data de Validade: / f

Anélises Visuais
= AspectoFisico (Aparéncia):
[ ]cONFORME

[ INAD-CONFORME

- Integridade da Embalagem:
[JconFORME

[ INAO-CONFORME

OBSERVACAO: Anexar os laudos técnicos de qualidade da empresafornecedora.

Assinatura do Responsavelpelo Recebimento das Matérias-primas e Embalagens

de de

Arco iris Alimentos Ltda. Rua Jodo Janudrio Ayroso, 2555 — Jaragud Esquerdo — Jaragua do Sul/5C — Brasil,
Telefone: (47) 3370-8255 — www.arcoirisalimentos.com.br
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ANEXO VI - REGISTRO DE TREINAMENTO DE FUNCIONARIOS

RV-3
REGISTROS DE TREINAMENTO DE FUNCIONARIOS paginal del
Rev.00(05/14)

Registro de Treinamento de Funciondrios

Finalidade do Treinamento HESD?HWEIPEID Data do Treinamento
Treinamento
Tema: Qualidade e Produtividade Emilio 20/03/2014
T s D dici Falha d
ema: Desperdicio por Falha de Amanda 04/04/2014
Processo
Tema: Prevencdo de Acidentes Emilio 17/04/2014
Tema: Qualidade Total, Ciclo PDCA &
Ferramentas da Qualidade Amanda 25/04/2014
Treinamento de Prﬁevgn;auetnmbat& Empresa Extimbras 09/05/2014
a Incéndios
Tema: Movos equipamentos Emilio 16/05/2014
Tema: Programa 55 Amanda 02/06/2014
T : Sustentabilidade e Trabalh .
ema: Sustentabilidade e Trabalho em Emilio 06/06/2014
Equipe
Y S
S S
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ANEXO VII - FICHA TECNICA DE PRODUTO (BISCOITINHO KIDS DE LEITE)

FT-7a
FICHAS TECNICAS DE PRODUTO
Paginal del
Biscoitinho Kids de Leite Rev.00(04/14)

1. Descri¢dode Produto
O Biscoitinho Kids & um biscoito estampado sabor leite. Em formatos variados e
divertidos, feito com ingredientes de qualidade, ndo contém corantes e nem
conservantes.

2. Registro no Ministério da Sadde
Produto Dispensado de Registro no Ministério de Sadde.

3. Ingredientes
Farinha de trigo enriguecida com ferro e dcido falico, gordura vegetal, fécula, agicar, leite em po,
dgua, aglcar invertido, ovo em pd pasteurizado, fermento guimico bicarbonato de amdnia (INS 503ii) e
bicarbonato de sddio, emulsificante, aromatizante de leite. CONTEM GLUTEN E LEITE. Pode conter tracos de
amendoim.

4. Etapas de Elaboracdo
Mistura dos Ingredientes (Batedeira) = Conformag3o dos Biscoitos (Mdquina Janssen) =» Cozimento
dos Biscoitos (Forno) = Resfriamento =» Empacotamento = Fechamento dos Pacotes = Encaixotamento

5. Apresentacdo
=  Formato: redondo
=  Didmetro médio: 3,1 cm
=  Espessura média: 7-9 mm
= Peso médio: 2,8g/unidade

6. Acondicionamento
Pacotes plasticos BOPP+PP metalizado de 80g + caixas de papel3o ondulado para transporte (30 ou
90 pacotes). Pacotes plasticos PP de 500g e caixas de papeldo ondulado para transporte.

7. Informacdo Nutricional: Porcdo de 30g (4 unidades); Valor energético 149 kcal/624 k) {7%VD*);
Carboidratos 24g (8%VD); Proteinas 3,0g (4%VD); Gorduras totais 4,4g (8%VD); Gorduras Saturadas 2,1g
(9%VD); Gorduras Trans Og (VD ndo estabelecido); Fibra alimentar 0,9g (4%VD); Sodio 20mg (1%VD); Calcio
25mg (3%VD). *% Valores Didrios com base em uma dieta de 2.000 kcal ou 8.400 kJ. Seus valores didrios
podem ser maiores ou menores dependendo de suas necassidades energéticas.

8. Validade
8 meses da data do empacotamento, desde que mantido na embalagem original, sem violar a solda.

9. Responsidvel Técnico
Eng. Alimentos Larissa Franzner da Silva, CREA 58.973-0
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- LAYOUT DA PRODUCAO (PISO TERREO)

ANEXO VIHIA
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- LAYOUT DA PRODUCAO (SEGUNDO ANDAR)

ANEXO VIIIB
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- LAYOUT DA PRODUCAO (TERCEIRO ANDAR)

ANEXO VIII®

VAL 1 SOLNIWITY
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ANEXO I1X* - REGISTRO DE RECLAMAGCOES DO SAC

AT REGISTRO DE RECLAMACOES DO SERVICO DE ATENDIMENTO AO CLIENTE

RELATORIO DE ACOES

1} Preenchido por: Amanda Rubrica: Data: 21/02/2014

2} Descrigdo da Ndo-Conformidade [a ser preenchido pelo gerente da drea relacionada a nio-conformidadeou agio praventiva )

[ matéria-prima Xprcm O produto Acabado O equipamento [ condigBes ambientais Ozac
Ooutros

Descrever problema: cliente relofou enconfrar arome denfro do produto biscoitinho kids chocolote
(Validade 25/07/2014 — Fabricocio: 25/11/2013). O produto foi enviado por Sedex e realmente o prablema existe,
contudo ndo consegui identificar a origem do arame de imediato. (imagens em anexo).

3] AcAD ] CORRETIVA {guando nio conformidads & acontecey)
E:F‘ REVEMNTIVA [guando for uma sugestio de melhoria),
0 que fazer? Anglize vizug) 0s Todo pecote. BUECT Ng Greg o8 produpts O DPOSSIVEs UTENSos ol eqUIDEMENTOs UE POSEEm E5T0r]
“Therando” o arame no produts. Troca do pegs que orients @ esteing do magquing que estampa o biscoito. Andlise
o5 equipamentos 49 empress. INvEstiments parg compang de um detector de metais. Rewnidio Rods Relémpogo
=zobre o tema.
Quem? Larissa — onentopan; Amanda — execugao.
Como Fazer? Anglise wsugl
Qo Aplicivel)
Quando [Prazo)? Imegigta
Atendida? Hsim O nEe Rubrica:
Observagoes Cata dereagendamento: _ 0 F
Justificativa:

*Se a acdo ndo for implementada o campo “observagbes” devera ser preenchide com a justificativa e a data de reagendamento.

4) Monitorizagdo das Acdes

* Analise visual de todo pacote

v Ok! Em 21/02/2014. NAO ENCONTRADO nenhum outro fragmento de metal, arame ou qualquer outro
objeto estranho dentro do pacote do produto enviado.

* Busca de equipamentos e utensilios que possam estar “liberando” o arame no produto

v" Ok! Em 24/02/2014. Apds conversar com o atual gerente da produg3o (Fabio) e duas funciondrias da
producdo (Elis Regina e Beth) para encontrar a possivel causa do problema, verificou-se que durante o més de
novembro houve manuten¢des na maquina que estampa o biscoitinho kids de chocolate e apds alguma manutengio
pode ter restado fragmentos de arame que acabou, acidentalmente, entrando em contato com a massa do biscoito.

* Trocada pega que orienta a esteira da maquina que estampa o biscoito

v Ok!Em 24/02/2014.Houve aretirada da pegaque orientaa esteira por fixagdo com arame por uma peca fixa
soldada diretamente na guia da maquina que estampa o biscoitinho kids de chocolate.

* Andlise dos equipamentos da empresa

v" Previsdo de conclusdo: 07/03/2014. Sera feita uma andlise completa de todos os equipamentos para
eliminar qualquer possibilidade de partes “soltas™ e fragmentos de objetos indesejdveis que possam entrar em
contato com a massa dos produtos da empresa.

* Investimento para compra de um detector de metais

v" Previs3o de conclusdo: 07/03/2014. Sera feito o orgamento de um detector de metais para possivel
implantagdo na linha de fabricagdo de todos os produtos da empresa, permitindo a classificagdo de produtos com
auséncia de qualquer material metalico estranho no interior dos pacotes.

* Reunido Roda Relampago sobre o tema

v Ok! Em 27/02/2014. Haverd uma reunilo com os colaboradores para refor¢o do tema de seguranga
alimentar e serd orientado a todos os funcionarios para tomarem um minucioso cuidado nas eventuais manuten¢des
dos equipamentos e na rotina da produ¢do para que o problema n3o volte mais a ocorrer.

Responsivel Data monitoramento Prazo final para todas as Acdes
Larissa e Amanda semanal Até 13/03/2018
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ANEXO 1X® - REGISTRO DE RECLAMAGCOES DO SAC

REGISTRO DE RECLAMACOES DO SERVICO DE ATENDIMENTO AO CLIENTE

RELATORIO DE ACOES

AMNEXO 1 - Imagens do produto recebido.
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ANEXO X - RENDIMENTO DE PROCESSOS E CONSUMOS

NORMAS TECNICAS BASICAS GERAIS

Rendimentos de Processo e Consumos

TBG-11

1. Objetivo
Esta Norma visa fixar os valores de rendimentos de processo de cada produto da empresa Arco Iris Alimentos e também os consumos e perdas no
Processo.
TABELA I*: RENDIMENTOS DE PROCESSO E CONSUMOS PARA BISCOITOS AMANTEIGADOS
Rendimento % de Rendimento Rendimento Consumo Rendimento Rendimento % de
Produto So:';.d“ Bruto da Receita Produto Bruto da Receita Liquido do de Bruto da Liquido da Peor:as “I: Perda de PEM:."E EEE
Ingredientes apds Forno apas Formno com Recheio Biscoito Final Recheio m'” | Embal ja | Produts Produto Recheio I
Aveia e Mel 2864 kg 2513 kg B7,7% - 2300 kg - 81 pacotes 45 pacotes 213kg 8,5% - 0,10 kg
Casadinho 22,78 kg 18,78 kg 82,4% 20,05 kg 19,25 kg 150 kg | 169 pacotes | 77 pacotes | 0,80 kg 41% | 090kz | 060ke
Coco 19,57 kg 16,64 kg 85,0% - 15,75 kg - 179 pacotes | 63 pacotes | 1,01kg 6,4% - 0,75 kg
Chocolate com
a; _ R -
Amendoim 20,02 kg 18,29 kg 91,4% 17,75 kg 152 pacotes | 71 pacotes 0,54 kg 3,0% 058 kg
Leite 19,74 kg 17,04 kg 86,3% - 15,50 kg - 130 pacotes | 62 pacotes 154 kg 9,9% - 0,44 kg
" 623 pacotes | 204 pacotes
ar _ R -
Cookies Gotas 26,96 kg 22,35 kg 82,9% 2040 kg 205 formae | 204 formae | 195 K€ 9,5% 1,01 kg
X 260 pacotes | 186 pacotes
Cookies Confi 28,80 20,24 k 70,3% - 18,60 - 164 8,8% - 0,19 k
fes Confates B0k ore e B0k 188 formas | 186 formas Bike o ok
c"""l‘i‘:i;";:““a 23,79 ke 1959 kg 82,3% - 18,50 kg - 145 pacotes | 37pacowes | 11kg | 59% - 0,49 kg
Kids Leite 27,10 kg 23,80 kg 87.8% - 22,00 kg - 394 pacotes | 275 pacotes | 1,80 kg 82% - 0,36 kg
Kids Chocolate 2713 kg 22,81 kg 84,1% - 21,04 kg - 465 pacotes | 263 pacates | 1,77 kg 8.4% - 0,71 kg
Bi ‘;‘I’:,."t‘:em 24,27 ke 20,49 kg 84,4% - 20,00 kg - 40 pacotes | 40pacotes | 049kg | 2.4% - 0,00 kg
TABELA I®: RENDIMENTOS DE PROCESSO E CONSUMOS PARA BISCOITOS COBERTOS COM CHOCOLATE
Rend. Bruto % de Rend. Bruto i i i
dos P Porcentagem M AL P Perdas de | % de Perdas Perdas de
Produto Soma do Biscoito Produto do Biscoito Liquido do de Bruto da Liquido da
Ingradientas e || e de Cobertura Final Biscoito Final Embalagerm™ o] Produte'® | de Produts Embalagem
. 13,82 466 pacotes 226 pacotes
% %
Suico 26,62 kg 24,47 kg 91,9 % 36,1% 38,29 kg 33,90 kg ke 357 caixinhos | 295 caiinhas | %39 KE 11,5% 1,14 kg
Lo 186 pacotes 186 pacotes
Sed 19,42 k 17,36k 39,4% 29,8%; 2474 22,32k 7,38 Ky 2,42 9,8% 0,34 k
sduccion AoRE b ke o o Take 2o %" | 202 caixinhas | 186 caixinhas ’ o 20
(1) Rendimento Bruto de Embalagem: o que foi realmente gasto. (2) Rendimento Liguido de Embalagem: o que deveria ter sido gasto.
(3) Além destas, ainda ha perdas de massa na etapa de conformagdo dos biscoitos (maquina de corte a fio): entre 1,5a 2,5 kg.
TABELA I°: RENDIMENTOS DE PROCESSO E CONSUMOS PARA PAES DE MEL
Rend. Bruto ET ™) Rend. Eruto Rend. Consumo Consumo P £
Produto Is“"’.::’ o Biscoite Produtn rﬂﬂ'ﬁlﬂ“ oo Plo de Liquid se e de Riend. Snits da Rend. Liqui da mﬂ,ﬁ Perdas de Feras de
raredi apds Formno apds Farmo Mael P de Mel Recheio | Chocodte Embsingem Ermbeingem Froduto Embaingem
. - ] = - . 2230 kg | 445 pacotes 445 pacotes .
Dois Amores | 29,52 kg 26,86 kg 88,7% 45,5% 48,25kg | 44,50kg 0 455 cartalas 205 cartalas | 70 kg 9,6% 0,05 kg
Y = . . 17,09 kg | 410 pacotes 410 pacotes .
Festa 9,52 kg 26,33 kg BE,0% 39,3% 43,39kg | 41,00kg m 212 cartelas t1ncanelas | R KE 5,5% 0,01 kg
Frutas 37,40 kg 31,32 kg 83, 7% 29,4% a136kg | 42,00ks - 1304kg | 36 pacotes 34 pacotes 236 kg 5,3% 0,01 kg
Integral 31,48 kg 27,59 kg B7,6% 30,4% s96dkg | 37,00k - 1205kg | 76 pacotes 74 pacotes 254 kg 6,65 0,01 kg
) - . . - _ | 212 pacotes 211 pacotes .
Lignt 31,48 kg 25,18 kg BO,0% 26,2% 3412kg | 31,65kg B3k | 505 artelas 1 cartelas | 2Y7HE 7,8% 0,01 kg
1"";::"“' 2002k | 2885k B9,7% 332%™ | soaokg | 3652k - 13,34 kg | 2464 pacotes | 1826 pacotes | 3,67 kg 2,1% 0,60 kg
Tragicicnal - - - - 938 pacotes 718 pacotes o
sog 29,52 kg 26,40 kg BE,Z% 31,5% 3g70kg | 35,90k 1231k | )0 tormas 718 formas 2,80 kg 7,2% 0,25 kg
Tragiccnal - = - - 357 pacotes 354 pacotes .
1005 9,52 kg 26,60 kg BE,8% 29,7% 37.84kg | 3540k e i5¢carteles | 2MAKE 6,45 0,02 kg
“’:::“" 2002k | 2688k BO,B% 263% 3647kg | 34,20kg - 950kg | 201pacotes | 17ipacotes | 2,37kg 6,65 0,60 kg
o =] . ~ 1278 pacotes | 290 pacotes .
VALOR 29,52 kg 24,19 kg BO,E% 32,3% 3573kg | 260k 158K | oo formas 250 formas 9,63 kg 36,9% 2,96 kg

(1) Pode existir perda de produte para produto de segunda linha: entre 12 2 kg,
(2) A porcentagem de cobertura de chocolate variou devido & mistura do chocolate ao leite com o chocolate meio amargo (209, gue € mais “grossa”
(2) P3o de Mel Festa: equivalente 2 cobertura de chocolate brance e migangas coloridas.
(4) P3o de Mel Dois Amores: equivalents a cobertura de chocolate branco (38,52% - 16,62 kg) = chocolate preto (11% - 5,78 kg).

TABELA I”: RENDIMENTOS DE PROCESSO E CONSUMOS PARA PAES DE MEL RECHEADOS

Rend. Bnato Fode %ge | PENGERZO Rode Rend, Bruto Rend. Conzumc | Consuma | Rend. Bruto Rend. Perdes ET) Perams [
Produta o Bizcoitn Froduts : @0 Bizcmito do Plo de Liquide de de de dn Ligido da de Pendes o de -
Gm=MP: | aposkomo | apiskomo | P | anis Rechen | ODTUR Mel PioceMel | Recheiv | Chocolate ig Produto | Produto | Recheic e
428 428
Recheado =
29,82 - - e pacotes acotes 0,51 0,83
m;: k’g 26,97 kg 90,1% 224% | 3475k 23,3% 4531 kg 42 B kg 7,79kg | 1055kg 20 P.c.zs e 1,12% ;g 0,46 kg
caixinhas ixinhas
410 410
Rechead 2952 pacotes acotes 338 0,38
iy ke 27,10 kg 206% | 20,3% | 3a02kg | 233% | 4430kg | 4L00kg | T3kg | 2036ke 220 P p 7E1% g | ke
caixirhas eixinhas
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