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1. DADOS DE ESTAGIO
1.1 Identificacao ddcstagiario

Estagiario: Sheila Marcondes Vieira

Endereco Completo:AvenidaRua Brigadeiro Luis Antdnio 993, apartamento 508
CEP: 01316000

Telefone: (012 81939922

Email: sheila.vieira@danone.com

RA:1934

Curso: Engenharia de Alimentos

Periodo: Integral

Ano de Ingresso:2007

1.2 Identificacdo da Concedente

Empresa concedenteDanone Ltda.

CNPJ: 23.643.315/00052

Local do Estagio:Av. Paulista, 2300, 5° andarCerqueira César Sao Paulo/SP CEP:
013106300

Supervisor de Estagio na EmpresaDiego Gondim

Cargo: R&D Packaging Manager( Gerente de Embalagem de Pesquisa &
Desenvolvimento)

Formacéo Académica:Engenharia d€roducédo

Area de Atuacdo da EmpresaProdutos Lacteos Frescos (Dairy Products)

1.3 Periodo e Carga Horéria de Estagio

Data de Inicio doEstagio:16/01/2012
Data de Concluséao do Estagia1/12/2012

Carga Horaria: 2008 horas



2. RESUMO

O relatorio de estagio em questdo descreve as atividades realizadas na Danone
Ltda, no setor de R&D Packaging (P&D Embalagens), que é a area respongadel po
o desenvolvimento, cria¢do, inovacao e melhoria em todos os tipos de embalagem. As
atividades foram realizadas tanto em S&o Paulo, onde fica o escritério corporativo,
guanto em Pocos de Caldas, onde se encontra a fabrica. Os objetivos propostos fora
todos desenvolvidos, proporcionando um grande aprendizado e complementando de
forma prética os conhecimentos adquiridos no curso de engenharia de alimentos,

desenvolvendo assim visédo critica e estratégia de mercado.

3. INTRODUCAO

3.1 Empresa

O GrupoDanone é uma empresa multinacional de origem francesa, lider
mundial em produtos lacteos frescoBdiry Products vicelider em aguas, nutricdo
infantil e hospitalar. A mesma esta presente em mais de 120 paises, contando,
aproximadamente, com 90.000 colatadores em todo o globo.

Com a missao de levar saude e nutricdo ao maior numero de pessoas, a
Danone, ao longo dos anos, se tornou sinbnimo de nutricdo, saude, qualidade e
inovacdo. Atualmente, a empresa € o terceiro maior grupo alimenticio da Europa, o
sétimo maior fabricante de alimentos do mundo e o primeiro em paises como a
Espanha, Italia e Franca.

Segundo a consultoria britanidaterBrands somente a marca Danone esta
avaliada em US$4,48 bilhdes, ocupando a posicdo de numero 63 no ranking das
marcas mais valiosas do mundo. No mundo, a Danone possui quatro grandes

segmentos:



Danone (Dairy Products) Produtos lactee frescos com a marca Danone, o qual é
principal do grupo, que é lider mundial no mercado;

Danone Waterg; Vice lider mundial em aguas. Possui marcas como Evian, Volvic, Aqua
e Bonafont;

Danone Medical Nutrition¢ Com a aquisicdo do Grupo Support, a Danone passou a
atender a grande demanda de nutricéo clinica;

Danone Baby Nutrition¢ Recentemente a Danone mprou a empresa Numico e
passou a atuar nos segmentos de saude e nutricdo para todas as faixas etéarias.

No Brasil, a Danone iniciou suas atividades em 1970, com o langcamento do
primeiro iogurte com polpa de frutas, que foi sucesso de vendas no pais. Apenas
meses apos o lancamento, a producdo de iogurtes aumentou de 6 mil para 24 mil
potes por hora. Em pouco tempo, sua linha de produtos aumentou, lancando versdées
do Petit Suiss®anoninho, o iogurte para beber DanUp, a sobremesa lactea Danette, o
iogurte Ight Corpus e seus iogurtes funcionais: Actimel, Activia e o lancamento Densia.

Em dezembro de 2000, a Danone adquiriu a marca Paulista, fabricante de leite.
A unido das empresas faz da marca a maior do Brasil, um importante passo na
expansdo de seus negés no mercado brasileiro. Atualmente, a empresa possui dois
centrosde produtoslacteos, um em Pocos de Caldas (MG) e oaitndViaracanau (CE).
Além destes, existe a planta de Bonafont (agua) em Jacutinga @&)matriz
encontrase localizada em Sao PayEP), auxiliada por inGmeros escritérios e centros

de distribuicdo espalhados pelo pais.

3.2 Resarch and DevelopmentPackaging Pesquisa e Desenvolvimeito

Embalagem)

Como toda companhia, a Danone é dividida em departamentos, 0s quais tém

funcBesdistintas, mas que almejam um Unico objetivo: tornar a empresa estavel e
altamente lucrativa. Dentre eles, podemos destacar o Departamento de R&D
(Resarch and Development).

O departamento de R&[Oem o objetivo de trazer inovacdo, melhorar

continuamente o produto existente, aumentar a lucratividade, diminuir perdas,



aumentar a satisfacdo dos clientes, etc. Para isso, o setor de R&D na Danone é dividido
em 3 areas: Produto, Embalagem e Nutric&o.

Apesar da divisdo da area e de cada uma possuir funcbes mteterdes,
todo desenvolvimento é trabalhado em conjunto, pois um depende do outro para
alcancar o objetivo da area que éferecer sempre produtosom diferenciacao
significativaem termos de saudéeneficios nutricionajembalagenssabor, textura e
analisesensorial.

O setor de packaging responsavel por buscar novas matéqesnas, que
tenham menores custos, sejam sustentaveis, tragam maior flexibilidatibrica,
desenvolver novodormatos, com a garantia de resisténcia ao transporte, que a
embalagem ajude a conservacdo do produto ndo ocorrendo interacdo entre 0s
mesmos. Adm disso, é responsavel por toda matéria prima comprada, pela
especificacbes de material enviadas aos fornecedores, e lider de todos os teste
industriais referentes a embajeme colider deprojetos de inovacao de produto com
interacdoem embalagem

A area de packagin@mbalagem}em grande interface com marketing, pois
todo o processo de desenvolvimento comeca com uma pesquisa com consumidores
feita pelas pessoas queabalham em marketingA viabilidade do projeto é validada
por supply chair(cadeia de suprimentosindustrial e R&D. Apos a validacao inszao
processo de desenvolvimento, neste momento, a maiderface de R&D € com
qualidade assuntos regulatérigsndustrial e supply chain.

Todo desenvolvimento é feito em conjunto, pois cada area possui uma visa
diferente, possibilitando assim uma melhor eségia, melhor anlése de riscos, e uma

maior possibilidade de sucesso do projeto.

. OBJETIVOS

Durante operiodo de estgio, tive como objetivos:

Revisar todas as especificacdes de matépréamas, atualizando quando necessario,
fazendo o acompanhamento de aprovacdo das mesmas no sistema (Isosystem), e

elaboracdo das novas especditdes com antecedéncia para todos m®ejetos de



lancamentosgarantindo que as nmmmas estejam aprovadas antes do inicio de cada
projeto.
Gerenciar projetos de CODEWYmMIité de desenvolvimento (projetos de

desenvolvimento e inovagéo)

Realizar testes inditriais na fabrica de Pocos de Caldas para varios projetos de
inovacdo, assim como toda a preparacdo para os mesmos: envio de STI (solicitacdo de
teste industrial), garantia de material para teste, reserva de horario suficiente na
maquina de envase, garaatda presenca de todas as pessoas responsaveis pela
validacéo do teste, e envio do resultado do mesmo a todos da equipe do projeto.
Gerencia as artes desenvolvidas pelos responsaveis de marketing e de R&D(P&D)da
companhia,garantindo assim sua aprovac&m tempo correto em todas as areas
presentes no fluxo (marketing e qualidaderegulatorios), gerencraa entrega de
padrbes de cor a tempo para distribuicdmos fornecedores de matérias de

embalagensrealiza analise de materiais novos antes da primgiraducao.

. RESULTADO®ECUSSAO

De acordo com o0s objetivos supracitados, o estagiario obteve os seguintes

resultados:

Atualizacéo das especificacbes de maté&@imas:

Todas as especificacbes foram atualizadas, estando todas aprovadas ou no
sistema emprocesso de aprovagao

Essa atividade me proporcionou um maior contato com as especificacdes
técnicas dos materiais, € um maior contato com todos os fornecedores, agregando
grande conhecimento em varios tipos de embalagem como: caixas (papeldo), frascos
(polietileno), chapa, aluminisleeve(rotulotermoencolhive), shrink € uma forma de
empacotamento de plastico que, quando aquecido, cria um filme que sela e envolve os
mais variados tipos de produtgsisim como novas tecnologiamixpaper (E uma

tecnologia usada nos selos dos potes de iogurte, feitos com um mix de papel, e PET)
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FOAM embalagem esponjosa de polietileno), polietilieno de origem vegelbaéndo
conhecimento e podendo distinguir suas particularidades, aprendendo os varios tipos
de praducdo dos mesmos, métodos de impressédo diferentes para cada material além
do aumento denetworkingrede de trabalhq)

Gerenciamento de projetos:

Como projetos de Activia e Actimel que gerenciei:

Implantacdo de um Box(caixa) promocional para o produto de Activia onde este
estimulava o aumento do consumo do mesmo j& que vinhauema caixa com 8
unidades do produto, além de incentivar o consumidor a utilizar sacolas retornaveis
nos supermercados po& promocao trazia uma Ecobag junto aos produtos. Para este
foi necessério o conhecimento de gestao de projetos no qual foi utilizado a ferramenta
de computadorMs Projectpara montar um cronograma de gerenciamento para o

mesmo, além de ser necessario mhecimento do processo de fabricacao de todos os

itens de embalagens presentes no projeto.

R

—
(DanoNe|

ACTIVIA 1
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Figura 1: Embalagem dmrtonado de iogourt de Activia 4009

Além do projeto citado a cima também liderei um projeto promocional da marca
Actimel, o qual er@omposto por um cartonado que envolvia uma bandeja de iogourt
com 6 unidades mais um Actimel acoplado ao cartonado. O Actimel era dado de graca
aos consumidores como forma de aumentar o consumo do produto ja que a venda do
mesmo ainda é baixa em relacioragtante do portfolio Danone.

O cartonado que envolvia o Pack promocional foi modificado inimeras vezes até

chegar a sua forma final como mostrado a seguir.

Figura 2 Embalagem deartonado de Actimel 100g acoplado a polpa de iogourt.600g
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O cartonadofoi modificado trés vezes antes de ser concluido como mostra a foto a
cima. Isso se deve por varios fatogase sdo levados em consideraggoandouma
embalagem é desenvolvida

- Manuseio do cartonado para os montadores

- Resisténcia do cartonado no padet

- Economia de material para baratear o custo da producéo e trasporte

Quando todos esses fatores sao levados em consideracao para o desenvolvimento de

uma embalagem a mesma esta pronta para ser comercializada.

Para finalizacdo do projeto da parte de OfBiTfeito um teste de transporte com um
palete de produto no qual foi verificado a resisténcia do material. Apés a chegada do
palete ao CD(Centro de Distribuicdo) de Pocos de Caldas o mesmo foi analisado e

concluise que o material tinha boa resisténciateansporte de longa distancia.

Realizacéo de teste industrial:

Os testes industriais servem para por em pratica o desenvolvimento, e verificar como a
fabrica se comporta, se € viavel e quais as alteracbes necesséarias para obter uma
produgéo com alta efiéncia. Normalmente, na sequéncia do teste industrial, sesgpie

para um teste de transporte, para avaliacdo pletizacdoe como o material se

comporta ao transporte.
B I
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Figura 3 Pallets produzidos para teste, antegms teste de transporte

1 Gerenciamento @ artes

O fluxo de desenvolvimento de artes é muito grande, por isso o controle das
mesmas deve ser feito de forma organizada. O fluxo de aprovacédo se inicia com o
envio da arte da agéncia para o fornecedor, depois de uma aprovacao inteavésa
de um programa especializado. O fornecedor, de cada mapéinaa, aplica suas
devidas alteracdes na arte enviada e nos devolve em pdf para a primeira aprovagao.
Posterior a aprovagdo da empresa, € enviado uma fotomontagem fisica, onde é
possivel ve como ficard a embalagem final. Para essa aprovacdo € necessario o
consentimento de marketing, regulatérios e R&mMbalagem. Por fim, € enviado um
padréo de cor, para servir como referéncia para a producéo.

A atividade proporciona um grande contato contras areas, aprendizado em
gerenciamento, entendendo a importancia da organizacao, do trabalho em equipe, de
se ter foco e compromisso.

Para um melhor desempenho da atividade, a empresa me proporcionou
diversos cursos para entender cada tipo de matfrimma, 0 que proporcionou um
grande aprendizado.

1 Generalidades do processo de logourt

1) Recepcao e controle

Nesta etapa de recepcdo e controle é observado se todos 0s insumos estao

dentro do padréo das especificacdes das matérias primas.

2) Préagquecimento
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Nesta etapa o leite sofre um praquecimento que varia de 7Q° a 75C°
durante um periodo de 15 a 30 segundos . Esta etapa melhora as propriedades
do leite como substrato para as culturas de bactérias, além de eliminar-micro
organismos competitivos. Essa etagarante firmeza da coalhada do produto
final evitando separagéo do soro além de inativar algumas enzimas.

3) Desnatacéo

Nesta etapa o leite sofre um processo de separacdo de gordura por diferenca
de densidade em uma centrifuga. Também tem como objetivo abi etapa

de padronizacgéo do leite e controlar a variabilidade industrial.

4) Armazenamento

Nesta etapa o leite fica armazenado num tanque onde permanece de 12 a 24
horas numa temperatura de 2C° a 6C°. O maximo tempo de estocagem do leite

é de 72 horas.

5) Padronizacéo

Nesta etapa o leite sofre um processo de homogeneizacdo o que garante
melhor uniformidade no produto final.

6) Tratamento de aquecimento

Nesta etapa o leite sofre um aquecimento que varia de 90 a 95C° durante 30
minutos onde todos os microrganismos indesejados sao elimidados.

7) Inoculagao e fermentag&o no tanque

Nesta etapa € introduzido no leite a cultura de miorganismos
especificosftreptococcus thermophilus e Lactobacillus bulgadicesm a
finalidade de fermentar o produto e trasformar a lactose em &cido latico.

8) Smoothing e Resfriamento

Nesta etapa existe uma homogeneizacdo da coalhada fermentada. Quando o
ph correto é atingido a mssa branca deve ser resfriada rapidamente para
evitar uma modificacdo entre o pH inicial e final do tanque.

9) Armazenamento

Armazenamento da massa até o momento do envase do iogourt nos diferentes
recipientes.

10)Enchimento
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Nesta etapa o produto final estagmto para o envase.
11)Resfriamento
Nesta etapa o produto envasado serd resfriado em uma camara de

resfriamento onde a temperatura varia de 5 a 10 C°.

12)Produto final
< 4- STORAGE >

< 6- HEAT TREATMENT >

1- RECEPTION
AND CONTROL

2- PRE-HEATING >
> < 5- STANDARDISATION >

< 3- SKIMMING

Figura 4Processo do iogourt

Figura 5Tratamento de aquecimento do iogourt



