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O espelho e os sonhos sdo coisas semelhantes, é como a imagem do
homem diante de si proprio.

José Saramago em O Evangelho segundo Jesus Cristo, 1992

Dedico este trabalho aos meus pais e irma






Agradecimentos:

Um percurso académico nunca se pode dar por concluido porque temos o dever
de estar em constante aprendizagem, importa também estarmos gratos por todos os que
cruzam o nosso caminho, pois somos o resultado disso mesmo.

Em primeiro lugar quero deixar o meu profundo agradecimento a instituicao
Escola Superior Agraria de Coimbra que permitiu que estudasse e foi a casa mae da minha
formacao base. Nao posso deixar de nomear a professora e orientadora Maria Jodo
Barroca porque sempre se mostrou disponivel, sempre com simpatia e profissionalismo,
mas também quero deixar uma nota de agradecimento a toda a comunidade académica
que me foi sempre ajudando ao longo do percurso que finda.

Quero enderecar um agradecimento especial a empresa Sociedade Agricola
Quinta de Vilar que me acolheu como estagiario e permitiu ampliar o meu conhecimento
e experiéncia. Fago-o ao Doutor Henrique Cabral Menezes em representacao de todas as
pessoas que passaram por mim € me transmitiram sempre algo relevante para aprender.

Agradeco também aos meus amigos de Coimbra, que sempre demonstraram
lealdade e amizade, até nas noites mais longas, ao Vasco, Carlos Daniel, Ruben, Renato,
Joni e Luis o meu obrigado.

Agradeco calorosamente a minha familia que sempre foi o meu pilar, a minha mae
e a minha irma sempre me apoiaram e eu estarei eternamente grato. Agradeco também ao
meu pai Adelino que apesar de ndo se encontrar entre nds, acredito que estara orgulhoso
do seu filho.

Por fim e de indispensavel agradecimento, quero demonstrar a minha gratiddo a
Carlota Nobrega, esteve sempre presente e atribuo a ela especial ajuda na conclusao deste

trabalho. Obrigado por estares sempre ao meu lado.

vi






Resumo

O trabalho apresentado surge na sequéncia de um estdgio de seis meses que
decorreu na Sociedade Agricola Quinta de Vilar cujo objetivo foi acompanhar todo o
processo desde a rececao da fruta, conservagao até a expedi¢ao para o cliente. Numa fase
inicial, o estagio esteve relacionado com os referenciais da qualidade, mas foi divergindo
para a melhoria continua numa perspetiva de otimizagdo do processo e de um
aperfeigoamento operacional.

O estagio pode ser dividido em trés fases consoante os seus objetivos, numa
instancia inicial conhecer a empresa e a sua organica de funcionamento, na segunda fase
acompanhar o processo, compreender as tipologias de matéria-prima e os tipos de
armazenamento, € numa terceira fase o desenvolvimento pratico do trabalho de melhoria
continua e a optimizagdo do processo.

De modo a atingir os objetivos do estagio, as atividades desenvolvidas incidiram
particularmente na zona de producdo através da andlise do processo, da aplicagdo
operacional e realizacao de balangos qualitativos criteriosos de modo a avaliar os efeitos
de atuagdo no proprio sistema.

Este trabalho pretende descrever como construir um processo de melhoria
continua usando ferramentas ao dispor de qualquer organizacdo sustentado em
metodologias Lean e aplicado a industria de magd. E um trabalho de carater incipiente,
com espago para aprofundar a aplicagdo e o desenvolvimento de metodologias na
organizacdo, mas ¢ um ponto de partida para replicar numa qualquer empresa congénere,

explorando mais o tema.

Palavras-chave: Maga, Producao, Metodologia LEAN, Melhoria continua, Eficiéncia
de processos
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Abstract

The work presented follows a 6-month internship that took place at Sociedade
Agricola Quinta de Vilar. Although the internship initially had a focus on the existing
quality and food safety standards within the company, over time my focus shifted towards
continuous improvement.

The internship can be divided into three phases: firstly, getting to know the
company and its operating structure, secondly monitoring the process, understanding the
types of raw materials and types of storage, and in the third phase we will dissect the
practical development of the continuous improvement work and process optimization.

To address all topics and develop this work, particular focus was placed on the
production area, where process analyses were conducted, operational optimization tools
were applied, and systematic qualitative assessments were carried out to understand the
effects of actions on the system itself.

This work aims to describe how to build a process of continuous improvement
using tools available to any organization, underpinned by Lean methodologies, and
applied to the Apple industry. It is an introductory work with room for deeper application

and development of methodologies within the organization.

Key words: Apple, Production, Lean Methodology, Continuous improvement, Process
efficiency
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1. Introducio

A maga ¢ o fruto da macieira, Malus dometica Borkh, que ¢ uma espécie que
pertence a sub-familia das Pomoideas e a familia Rosaceae (1). Este fruto ¢ produzido ha
milhares de anos e ¢ dos frutos mais consumidos, tanto em Portugal como a nivel mundial.
O seu sucesso deve-se a qualidade da sua cota de mercado, mas também a rentabilidade

produtiva existente no nosso pais (2).

Segundo o Instituto Nacional de Estatistica (INE), no ano 2021/2022 em Portugal
o consumo de Maca representou 31,3% tornando-se, de entre as principais espécies de

frutas comercializadas, a fruta mais consumida, mantendo a tendéncia dos ultimos anos

3).

Relativamente a plantacdo, a macieira ¢ considerada uma planta versatil, pois
apresenta uma grande capacidade de adaptacdo a diversas condig¢des e solos, no entanto,
é em terras franco-arenosas, medianamente argilosas e férteis onde melhor se adapta. E
uma espécie de climas temperados, pese embora, necessite de frio no inverno para a
quebra da dorméncia, sendo que, dependendo da variedade, as exigéncias em frio variam
entre as 400 a 1000 horas abaixo de 7,2 °C, contabilizadas entre o periodo de 1 de outubro

a 15 de fevereiro (2).

Dadas as exigéncias no seu cultivo e as condigdes orograficas e meteoroldgicas,
a producdo de maca ¢ possivel e com elevada qualidade em Portugal, como por exemplo,
na Regido da Beira Alta. Nesta regido a cultura ¢ conseguida de forma massiva, devido
nao s6 as boas praticas adotadas pelos produtores, como também ao microclima propicio

caracteristico da regido, que permite um crescimento saudavel das macieiras.

Em termos de producdo de macas, Portugal tem-se concentrado principalmente
no consumo doméstico e em alguma exportagao dentro da Unido Europeia. O pais tem
uma variedade de regides adequadas para o cultivo de magas, devido a sua geografia
diversa e climas variados. Regides como a Beira Alta, Tras-os-Montes e a regido Oeste
tém sido notadas pela sua produgdo de fruta, incluindo macgas. Variedades como a Bravo

de Esmolfe, uma variedade de mag¢a autoctone de Portugal, sdo muito apreciadas no pais.
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Durante o ultimo século, avancos na tecnologia agricola, embalagem e transporte
provavelmente influenciaram a industria do embalamento de maca em Portugal, como
fizeram noutros lugares. No entanto, a industria de mag¢ds de Portugal enfrenta forte
concorréncia de produtores europeus maiores, como a Polonia, Italia e Franga. Como
resultado, o foco tem sido frequentemente mais nos mercados locais e regionais do que

em exportacdes internacionais em larga escala (4).

Tendéncias modernas, como a agricultura bioldgica e a mudanga para praticas
agricolas mais sustentaveis, também estdo a tornar-se mais prevalentes na industria da
maca em Portugal. A industria estd a ver algum crescimento € modernizacao, incluindo
sistemas de irrigacdo mais eficientes, melhor gestdo de pragas e técnicas de
armazenamento e embalagem melhoradas. Isto faz parte de uma tendéncia mais ampla de

modernizagdo e ganhos de eficiéncia no setor agricola de Portugal.

A Metodologia LEAN ¢ um sistema de técnicas e atividades para gerir uma
operagdo de fabrico ou servico. Esta metodologia teve origem na industria de fabrico
japonesa (particularmente da Toyota) e visa maximizar o valor para o cliente enquanto
minimiza o desperdicio. Ao minimizar o desperdicio e focar apenas no que
verdadeiramente contribui para o valor ao cliente, as organizagdes podem tornar-se mais

eficientes e competitivas (5,6).

Assim sendo, a Metodologia LEAN ¢ formada por varios principios-chave dos quais se

destacam os seguintes:

e Valor: Compreender o que os clientes valorizam num produto ou servigo.

e C(Cadeia de Valor: Identificar toda a cadeia de valor para um produto ou servico e
eliminar etapas que ndo acrescentam valor.

e Fluxo: Assegurar que as etapas que acrescentam valor fluam suavemente sem
interrupgoes.

e Pull (Puxar): Produzir apenas o que € necessario com base na procura do cliente,
em vez de empurrar bens ou servigos para o mercado.

e Perfeicdo: Melhorar continuamente o0s processos para aproximar-se da
"perfeicao", definida como: entregar o que o cliente quer, exatamente quando ele

uer, com desperdicio minimo (7).
9
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Certamente a metodologia LEAN e mais concretamente a metodologia LEAN
manufacturing, que faz recurso dos mesmos principios da metodologia LEAN, mas mais
vocacionado para a industria, tem um impacto profundo na transforma¢do de uma
empresa, abrangendo varias areas chave. Desde logo, esta metodologia traz beneficios
financeiros significativos ao reduzir custos operacionais e melhorar as margens de lucro.
Em termos de exceléncia operacional, a abordagem LEAN simplifica os processos de
trabalho e eleva os padroes de qualidade. Esta eficiéncia operacional traduz-se
diretamente em satisfagdo do cliente, j& que permite entregas mais rapidas e produtos de
melhor qualidade. Esta abordagem promove também o envolvimento dos colaboradores,
contribuindo para o aumento da moral e do desenvolvimento de competéncias, além
disso, a abordagem LEAN da a empresa uma vantagem competitiva ao melhorar sua
agilidade e posi¢cao no mercado, tornando mais facil escalar os processos de negocio em
resposta a mudangas no mercado e promovendo uma cultura de inovagdo. Assim sendo,
a adocdo da metodologia LEAN pode ser uma mudanca fundamental que torna uma

empresa mais eficiente, competitiva e adaptavel as mudancas (6).

Com esta dissertacdo pretende-se demonstrar as mudangas ocorridas e o
paradigma atual da empresa onde ocorreu o estdgio e, segundo uma perspetiva de
optimizacao de produgdo e uso eficiente de recursos, expor e desenvolver a metodologia
que serviu como base para o trabalho que foi desenvolvido durante o estagio, a
metodologia LEAN. Na Quinta de Vilar, ndo foi implementado um projeto de LEAN
manufacturing propriamente dito, mas o trabalho que foi desenvolvido a procura da
exceléncia operacional baseou-se nesta metodologia e os principios e linhas gerais

serviram como inspiragao para o trabalho desenvolvido.
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2. Caracteristicas da Matéria-prima

2.1 Caracterizacao das variedades de maca

2.1.1 Mac¢a Royal Gala

A maca Royal Gala (figura 1) apresenta uma forma alongada, ovéide tronco-
conica, com epiderme de cor vermelho vivo com fundo levemente amarelo.
Quanto ao seu pedunculo, este ¢ de tamanho médio a comprido e a polpa caracteriza-se
por ser fina, aromatica, doce e com baixa acidez.
Relativamente a colheita deve ser realizada na tltima quinzena de agosto - inicio de

setembro (8).

Figura 1 - Maca Royal Gala (9).

2.1.2 Maca Golden

A maca Golden (figura 2) caracteriza-se por ter uma forma alongada, ovoide e
ligeiramente tronco-conica, a sua epiderme apresenta coloracao amarela, sendo que
também pode apresentar por vezes uma coloragio rosada ou esverdeada pouco cerosa. E
uma magca sensivel, sendo que exibe sensibilidade a carepa consoante as regides e técnicas
culturais (10,11).

Relativamente ao seu pedunculo, este ¢ comprido, fino e flexivel e a polpa

caracteriza-se por ser fina, sucosa, consistente, com acidez equilibrada e aromatica.

Quanto a época da colheita, deve ser feita em setembro (11).
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Figura 2 - Maca Golden (12).

2.1.3 Maca Starking

A maca Starking (figura 3) apresenta uma forma alongada, tronco-cdnica, costada
com 5 l6bulos junto a fossa apical e irregular. A sua epiderme ¢ vermelha com um fundo
amarelo.

O seu pedunculo apresenta comprimento médio e inclinado, ja a polpa ¢ fina, consistente
com cor branca creme, doce e aromatica € com pouca acidez.

Quanto a época de colheita, ¢ realizada no inicio a meados de setembro (13).

Figura 3 - Magca Starking (14).
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2.1.4 Mac¢a Granny Smith

Esta maca (figura 4) ¢ caracterizada pela sua forma regular e ligeiramente tronco-
conica. A sua epiderme tem cor verde, cuticula espessa, cerosa, resistente, com lenticulas
redondas brancas, quando madura passa a ter uma epiderme com cor amarela.

O pedunculo ¢ comprido, fino e flexivel, ja a polpa ¢ discretamente aromatica,
branca, fina, consistente, muito sucosa, pouco doce e com acidez. A polpa apresenta ainda
a cavidade pistilar e locular fechadas.

Quanto a colheita deve ser realizada no fim de outubro (15,16).

Figura 4 - Maca Granny Smith (17).

2.1.5. Maca Fuji

Esta maca (figura 5) apresenta uma forma homogénea e conica. Tem uma fossa
apical média, regular, ligeiramente bosselada, profunda e abrupta e a cavidade pistilar
fechada. Ja a epiderme tem como caracteristica o facto de apresentar uma tonalidade

vermelha lisa ou riscada.

O pedinculo tem um comprimento médio e a polpa tem como caracteristica ser
branca-esverdeada, tenra, fina, sumarenta, muito acucarada, com baixa acidez e
aromatica. Tem ainda uma particularidade de ser sensivel ao acastanhamento interno, ao
escalddo e a vitrescéncia. Esta maca tem a época de colheita tardia, sendo efetuada em

outubro (18).
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Figura 5 - Maca Fuji (19).

2.1.6. Maca Bravo de Esmolfe

A Bravo de Esmolfe (figura 6) ¢ uma maca de variedade portuguesa antiga,
proveniente da freguesia de Esmolfe, em Penalva do Castelo. E reconhecida como sendo
de uma qualidade superior ¢ ¢ uma das poucas variedades de mag¢as portuguesas
protegidas por uma Denominagdo de Origem Protegida (DOP) da Unido Europeia (EU)
(20).

E uma mag¢d que apresenta uma forma caracteristica oblonga-conica. A sua
epiderme ¢ esbranquicada e eventualmente apresenta manchas avermelhadas, tem como
caracteristica também a presenca de carepa na fossa peduncular que pode atingir 20% da

epiderme.
O seu pedunculo € curto e a polpa apresenta-se branca, macia, sucosa e doce.

Quanto a colheita, ocorre na segunda quinzena de setembro (20,21).

N

Figura 6 - Maca Bravo de Esmolfe.
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2.2 Mac¢a para Refugo

As magas para refugo sdo magas que por nao atenderem aos padrdes de qualidade
estética estabelecidos sdo consideradas como subproduto fruticola, isto €, sdo mag¢as que
sdao descartadas devido a diversos fatores, tais como, a presenga de manchas, calibre
reduzido, presenca de deformacgdes, entre outros problemas visuais, mas que, no entanto,
apresentam a qualidade nutricional. Assim sendo, a utilizagdo de magas para refugo, ¢

uma mais-valia, sendo uma forma de reduzir o desperdicio alimentar (22).

Na Quinta de Vilar as magads que sdo consideradas refugo seguem um de dois
caminhos: Ou sdo expedidas para a produgao de concentrado de sumo de mag¢a ou seguem
para outra empresa, a Frueat, que ird transformar num snack de mag¢a desidratada 100%

feito de maca.
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3. Sociedade Agricola Quinta de Vilar

Localizada estrategicamente no coracdo da Beira Alta, a Sociedade Agricola
Quinta de Vilar, Lda ¢ uma entidade com um legado consolidado no setor agroalimentar.
A Quinta de Vilar especializou-se na producdao de magds na década de 1950 e
implementou em 1966 métodos avangados para aprimorar tanto a qualidade quanto a
quantidade da sua producao. Esta evolu¢ao foi marcada por um compromisso constante
com a inovagdo e a aplicacdo de praticas modernas na producdo e conservagdao de

diferentes variedades de magas.

Desde os anos 70, as instalacdes da Quinta de Vilar incluiam camaras de frio de
atmosfera normal com uma capacidade de armazenamento de 450 toneladas. Na década
seguinte aventurou-se na grande distribuicao e, em 1989, solidificou a sua reputagdo

corporativa ao formalizar a criacdo da Sociedade Agricola Quinta de Vilar, Lda.

No contexto atual, a producao integrada totaliza cerca de 40 hectares destinados
a plantacdo de macieiras, permitindo a produgdo de seis variedades distintas de maga.
Desde 2014, de forma a responder a crescente procura, estabeleceu parcerias estratégicas
com produtores regionais em que estes acordos incluem ndo apenas a aquisi¢cao de magas,
mas também o fornecimento de assisténcia técnica para assegurar os padroes de qualidade

que sempre distinguiram a marca Quinta de Vilar.

O crescimento continuo das infraestruturas tem sido notavel. Este
desenvolvimento engloba a expansao para um segundo armazém assim como a instalagao
de equipamentos de alta tecnologia, como uma calibradora de 16 canais e trés linhas de
embalamento de maga. Até 2022, alcangcou uma capacidade de armazenamento de 7.000

toneladas, reforcando ainda mais a sua posi¢cao no mercado.

Em 2023, apds a aquisicdo das instalacdes em Armamar, a empresa assume-se
como o maior operador da Beira Alta em termos de capacidade de conservacao de magas,

com um total de 12.700 toneladas (23,24).
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3.2 Estrutura organizacional da Quinta de Vilar

Na Sociedade Agricola Quinta de Vilar a estrutura organica rege-se por uma
organiza¢ao bem definida com tendéncia ao achatamento de modo que todos possam contribuir

para a melhoria global da empresa (figura 7).
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Figura 7 - Estrutura organizacional da Quinta de Vilar.
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3.3 Politica da empresa

A Sociedade Agricola Quinta de Vilar tem plena consciéncia do ambiente
extremamente competitivo e regulado em que opera. Com essa consciéncia, esta fortemente
empenhada em estabelecer e melhorar continuamente um robusto Sistema de Gestdo da
Qualidade e Seguranga Alimentar (SGQSA). O compromisso passa por assegurar a
seguranca alimentar e a qualidade dos produtos que vende, com o objetivo de aumentar a
competitividade e produtividade no mercado. Para tal, aloca os recursos necessarios para
uma implementagao eficaz e manutencdo do SGQSA, em conformidade com as diretrizes
do GLOBALG.A.P. e IFS FOOD. Esta também focada em promover uma cultura
organizacional centrada na qualidade e seguranca alimentar, através de uma comunicagao
clara e do envolvimento ativo de toda a equipa. Observa e cumpre todas as normas legais
e regulamentares, bem como outros critérios especificos relacionados com a qualidade e

seguranca alimentar.

O objetivo ¢ nao s6 cumprir, mas exceder as expectativas dos clientes. Nesse
sentido, garante que a Politica de Qualidade e Seguranga Alimentar seja divulgada e
compreendida em todos os niveis da empresa. Estabelece também canais de comunicacao
eficazes com todos os stakeholders, que incluem fornecedores, parceiros, clientes e
entidades reguladoras, para discutir questdes relacionadas com a seguranga alimentar e
qualidade. Mantém uma postura ambientalmente responsavel, focada na utilizagdo
sustentavel de recursos, € leva em consideracao critérios €ticos e de seguranga e satide no
trabalho. Esta politica esta alinhada com a posi¢ao na cadeia alimentar e visa a melhoria
continua do SGQSA. E sustentada por objetivos claramente definidos e mensuraveis, que

sao comunicados e mantidos em todos os niveis da organizacao.

12
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4. Tratamento Pos-colheita

O periodo pos-colheita ¢ um momento critico na cadeia de producao de macgas, com
desafios relacionados a preservacao da qualidade da fruta e a extensdo do seu prazo de
validade. A luz dos avangos tecnoldgicos, solugdes inovadoras como PEMBOTEC®,
GEOXE® e SmartFresh™ estdo a ganhar atengdo pelo seu potencial em revolucionar as
praticas de gestdo pds-colheita. Estas tecnologias visam melhorar os métodos tradicionais,
aproveitando investigacao cientifica avancada e tecnologias emergentes para melhorar a
qualidade e a longevidade das macgas colhidas. No caso concreto da Quinta de Vilar, o
PEMBOTEC® 400SC ¢ um produto cujo tratamento se encontra obsoleto, dando
ultimamente lugar ao GEOXE® que torna o processo muito mais pratico, rapido e
similarmente eficaz. Em paralelo com este tratamento diretamente nas macas, utiliza-se

hTM

também o SmartFresh’" num contexto de cAmara de frio € ndo em campo como os outros

dois fitofarmacos anteriormente referidos.

4.1. PEMBOTEC® 400SC

O PEMBOTEC® 400SC ¢ um fungicida cujo ingrediente ativo ¢ o pirimetanil. Este
produto ¢ utilizado como tratamento pods-colheita com o objetivo de controlar o
aparecimento de algumas espécies de fungos, nomeadamente a Penicillium expansum
(bolor azul), o Brotrytis cinerea (podridao cinzenta) e o Neofabreae spp. (podridao de olho

de boi) (25).

A sua aplicacdo pode ser feita de diversas formas, desde logo pode ser utilizado em
tanques de imersao e lavagem, por duche, por pulverizacao em linha aquosa ou por sistemas
de pulverizagdo em linha de cera. Consoante o método selecionado os pardmetros sao
necessariamente adaptados, nomeadamente a concentracdo a utilizar, quantidade de

solucdo por ciclo de tratamento e o tempo de tratamento.

Independentemente do método, a aplicagdao deve ser feita preferencialmente logo
apos a colheita num prazo de 24 horas, de modo a proteger a fruta de eventuais feridas da
colheita e deve ser sempre assegurada uma cobertura completa da fruta aquando do
tratamento para que seja conseguido tanto uma distribuicado completa, como um nivel de

residuo suficiente para um desempenho eficaz do produto (25).
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O que torna este fungicida eficaz ¢ o seu modo de agdo, pois ao ser aplicado na fruta
inibe a secrecdo fungica de enzimas tais como proteases, celulases, pectinases e lactases
que degradam a parede celular. Para além disto, o pirimetanil ¢ capaz ainda de inibir a
biossintese de metionina o que contribui para a diminui¢ao da germinagao dos esporos, a
inibicao do alongamento do tubo germinativo e a prevencao da expansao da lesdo. Assim
sendo, este fungicida apresenta na realidade uma ag¢do nao s6 preventiva como também

curativa (25).

De forma a tornar este produto continuamente eficaz e mitigar o aparecimento de
resisténcias por parte dos fungos, deve-se aplicar sempre a dose total indicada no rétulo de
modo a evitar as subdosagens que promovem o aparecimento de doengas assim como
sobredosagens evitando o aparecimento de residuos no fruto. Assim, deve ser tido em conta
o esquema de aplicagdao do produto evitando a aplicagdo de uma exposicao combinada de
fungicidas, dando entdo preferéncia a uma exposicdo alternada de produtos com diferentes

modos de acao (25).

Este produto ¢ frequentemente utilizado na industria fruticola pois apresenta
algumas vantagens, tais como a eficacia contra o aparecimento de podriddes pela
contaminag¢do por fungos, atividade a longo prazo, efeito curativo e preventivo, € tem o

estabelecimento geral dos limites méximos de residuo (LMR) de 15 mg/kg (26).

4.2 GEOXE®

O GEOXE® ¢ um fungicida utilizado para a prevencdo do aparecimento de
podridao cinzenta e de podriddes de conservagao dos frutos causados por espécies como o
Gloeosporium spp. € Penicillium expansum e de Sclerotiniose em varias culturas. Este

produto tem como ingrediente ativo o fludioxonil que pertence ao grupo dos fenilpirrol.

Para garantir um resultado eficaz com este produto ¢ necessario preparar a calda de
acordo com as especificagdes do fabricante garantindo desta forma a dose pretendida e
seguindo-se a sua aplicacao, de acordo com o tipo de cultura. Assim sendo, para a aplicagao
em culturas arboreas como ¢ o caso das macieiras, comega-se por calibrar o equipamento
de modo que seja garantido uma distribui¢cdo uniforme da respetiva calda no alvo biologico.
Para garantir o supracitado deve-se calcular o volume de calda (L) gasto por (ha) em fungao

do débito do pulverizador (I/min), da velocidade e da éarea de trabalho.
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Este produto tem um mecanismo de a¢ao que funciona como protetor fungicida,
pois controla ndo s6 o crescimento, como o desenvolvimento e infecdo por fungos.
apresenta uma atividade preventiva através da inibicdo da germinacdo do esporo e do
crescimento do tubo germinativo. A par com isto ainda estimula a sintese de glicerol que ¢
um regulador da pressdo osmotica intercelular dos fungos, levando desta forma a que

ocorra um desequilibrio osmoético e concomitante morte celular.

De forma a garantir a eficacia e prevenir o aparecimento de resisténcias, assim
como de forma a minimizar tanto o risco para o meio ambiente como para a satde humana
este produto deve ser aplicado segundo as indicagdes do fabricante. Este produto ou outro,
cujo principio ativo pertenca ao grupo do fenilpirrol deve ser aplicado no méximo 2 vezes

ao ano (27).

E de referir que este produto apesar de ser considerado um tratamento pos-colheita,
¢ aplicado ainda no pomar imediatamente antes da colheita atuando precocemente e

tornando desnecessario a aplicagdo de um fungicida pos-colheita.

Para além disto, este ¢ um produto regulamentado com um LMR ja estabelecido de

5 mg/kg (28).

4.3 SMART FRESH™

O SMART FRESH™ ¢ uma tecnologia inovadora que permite manter a qualidade
dos frutos armazenados apos a colheita, conservando o sabor e a frescura das frutas desde
as camaras de conservagao até aos postos de venda. Basicamente esta tecnologia ¢ adaptada
e aplicada na camara de armazenamento e ¢ tanto mais eficaz quanto mais rapidamente for
aplicada, sendo que este sistema deve ser utilizado no maximo até 7 dias apos a colheita.
Este composto atua apds o enchimento da cdmara e serd mais eficaz se as boas praticas de
colheita, conservagao e transporte das frutas desde a colheita até a colocagdo no frio forem
cumpridas, ou seja, a fruta ndo deve apresentar golpes, ndo deve existir uma exposi¢ao
demasiado prolongada dos paloxes ao sol, ou um tempo de espera demasiado longo, antes
do armazenamento na camara (os frutos devem preferencialmente entrar na camara no

mesmo dia da colheita) (29).

15



M¢étodos de optimizagao industrial numa industria de embalamento de maca

O SMART FRESH™, ndo sendo um fungicida, garante a qualidade devido ao seu
mecanismo de acao (figura 8), pois este tem como substancia ativa ao 1-metilciclopropeno
(1-MCP), que ¢ uma molécula com caracteristicas estruturais semelhantes a do etileno (que
¢ produzido naturalmente pelas frutas e ¢ responsavel pelo processo de maturagdo).
Basicamente quando o SMART FRESH™ ¢ aplicado no fruto, o 1-MCP liga-se aos
recetores estruturais do etileno, levando a diminuicao da produgdo do etileno e também ao
bloqueio do mesmo, tardando, por conseguinte, a maturagao, ocorrendo a um ritmo mais

lento. Desta forma o SMART FRESH™ permite aumentar a vida comercial da fruta.

Paredes e
membranas
da celula

Receptor

do Etileno [I

1§ 4

Figura 8 - Mecanismo de acao do 1-MCP (29).

Para uma garantia de maior potencialidade da acio do SMART FRESH, este deve
ser aplicado imediatamente antes ou no inicio do pico climatérico (tabela 1). Caso o etileno
ja esteja presente aquando da aplicacdo do produto ha uma redugao da sua eficacia. Desta
forma o proprio fabricante propde recomendacdes de recolha baseadas em parametros
apropriados de maturacao, tais como, a medic¢ao da regressao do amido e da firmeza, no

caso das magcas (29).

Uma grande vantagem deste sistema para além da demonstracao da sua eficacia ¢
o facto de ser um gas que se liga de forma irreversivel ao local de a¢ao do etileno, nao

deixando residuos detetaveis nas frutas apos aplicagdo, tornando-o um sistema seguro (30).
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4.3.1 Parametros de maturacio

Como ja referido anteriormente, estes parametros de maturacdo devem ser
determinados durante ou logo apds a colheita, isto porque sdo parametros que se alteram
com o tempo. Esta ¢ uma medi¢do necessaria que deve ser realizada separadamente para
cada lote e que permite verificar se hd vantagem em utilizar o SMART FRESH™, Isto €,
se as frutas estdo no pico climatérico ou imediatamente antes deste ser atingido (tabela 1),
de forma que nao esteja a ser produzido etileno, ou no caso de ja estar a ser produzido, se

encontre em muito baixa quantidade (29).

Medic¢ao do indice de regressao do amido e agtcares

O teste do indice de regressao do amido deve ser realizado antes da colheita das
magas, pois permite avaliar a data mais favoravel a propria colheita, tendo por base o

estadio de maturagcdo/amadurecimento da maga (29).

Este teste baseia-se na presenca do amido e na sua regressao. O amido ¢ um hidrato
de carbono complexo que se decompdem em aglcares mais simples como a frutose a
medida que a maca amadurece. Assim sendo, € com base nesta premissa, ¢ realizado um
teste utilizando uma solugao de iodo (1% de iodo e 4% de iodeto de potassio) que reage com
o amido formando uma coloragdo azul/violeta (a coloragao ¢ tanto mais forte quanto menos
madura estd a maca). Esta coloracao ¢ depois observada e comparada com as escalas

padronizadas (figura 9) e por fim classificada consoante o estado de maturagdo (31).

Nesta fase também ¢ importante medir o grau Brix, isto €, o teor de solidos soluveis
de forma a corroborar a medi¢ao do indice de regressao do amido. Estes dois resultados
estao intrinsecamente ligados em virtude de, a regressao do amido depender diretamente e
proporcionalmente do teor de acticares presentes na polpa do fruto. Este teste ¢ realizado

com o auxilio de um refratdmetro, que ird determinar com exatidao o teor dos agtcares.
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Figura 9 - Parametros de maturagio: Escala do Indice de amido em magis (29).

Antes de iniciar o teste deve ser feita a recolha de uma amostra com algumas macas
(5 a 7). Apos a aquisi¢cao da amostra, prossegue-se com a analise, onde as macgas sao
cortadas em metades, com cortes limpos, de modo que as superficies se encontrem planas.
De seguida, numa caixa de petri, ¢ adicionada uma solugdo de iodo até que apenas o fundo
seja preenchido, as metades sao mergulhadas durante 30 segundos e irdo reagir com o
amido formando a coloracdo azul/violeta, como demonstrado na figura 10. Na figura
também ¢ possivel observar magds com auséncia ou com menor de coloragdo azul, isto
significa que s3o mag¢as que se encontram num estadio de maturagao mais avancado, onde
ha diminui¢do do amido por este ja se ter convertido em agtcares mais simples e dai ndo

ocorrer reagao colorimétrica com a solucao de iodo
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Figura 10 - Teste de amido realizados em mag¢as Golden.

Teste da firmeza

A medigao da firmeza ¢ também conhecida pelo teste de penetrometria, ou seja, ¢
um teste que avalia a dureza/firmeza da polpa da fruta utilizando um penetrometro com um
pistao de 11 mm, que aplica uma forca controlada sobre a superficie da fruta e mede a
resisténcia, como se observa na figura 11. Para a realizagdo deste ensaio deve-se colher
uma amostra de alguns frutos de cada lote (4 a 7) e o teste deve ser realizado nos dois lados
opostos da maga (o lado exposto ao sol e o lado nao exposto). Apos a obtencao dos valores
das duas faces da maga, faz-se a média, que deve estar compreendida numa determinada

escala que varia consoante a maga (tabela 1) (29).

Tabela 1 - Parametros 6ptimos de armazenamento.

Tipo de Teste Royal Golden Starking Granny Fuji Bravo de
Gala Smith Esmolfe
Teste do Amido 5-8 6-8 4-6 3-7 6-9 2,5-4
(Escala de 1-10)
Penetrometria 7-9 7-9 7-9 7-9,5 7-9 7-10
(kg/cm?)
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Figura 11 - Teste da firmeza da maca.

Este teste tem como objetivo avaliar o estadio apropriado para colheita,
armazenamento ou consumo. As magas que apresentam pouca resisténcia a penetracao
podem ter uma vida util mais curta para além de serem mais suscetiveis a lesdoes durante o
transporte. J4 as magas muito duras/com elevada resisténcia podem estar com um estado

de maturagao baixo.
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5. Armazenamento

Como ja referido anteriormente o tempo de colheita da mag¢a ¢ um fator importante
que vai impactar diretamente o amadurecimento da fruta. Como ¢ do conhecimento geral,
esta maturagdo ¢ um processo geneticamente programado, € no caso da maga regulado pelo
etileno, que ¢ responsavel pela aquisicdo das diferentes caracteristicas tais como, a

composi¢ao nutricional, odor, textura, aroma e cor (32).

Assim sendo, a utilizagdo da diferente tecnologia que promove o prolongamento da
vida util da mag¢a em conjunto com um correto armazenamento (figura 12) ¢ uma parte

essencial para prolongar a qualidade do produto.

Figura 12 - Armazenamento de fruta em diversas camaras.

O armazenamento adequado de macas € essencial para garantir a sua qualidade e
prolongar a sua durabilidade e por isso varios fatores tém de ser tidos em conta. Por um
lado, as baixas temperaturas sdo cruciais, pois retardam os processos metabdlicos como a
maturacdo e a decomposicao, por outro, a elevada humidade também ¢ importante, pois
ajuda na retencdo da mesma na fruta, prevenindo a sua desidratacdo. Além disso, a
utilizacao de atmosferas controladas com niveis mais reduzidos de oxigénio (O2) e mais
elevados de didéxido de carbono (CO.) permite retardar ainda mais o processo de maturagao

(33).
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Outro fator importante a ser tido em conta aquando o seu armazenamento ¢ a
libertagdo de gas etileno pelas macas, que ¢ responsavel pela sua maturacao. Desta forma,
¢ necessario acautelar a manuten¢do de uma boa circulagdo de ar no ambiente de
armazenamento, de modo a impedir a acumulagdo deste gas e minimizar o risco de infe¢des

fingicas e bacterianas (32).

No que diz respeito a duragao, ¢ mesmo sob condig¢des ideais, cada variedade de
maga tem um tempo limitado de armazenamento, ao fim do qual pode perder o seu sabor,
textura e valor nutricional. Relativamente ao estado de conservagdo dos materiais de
embalamento, também desempenham um papel crucial, aumentando a durabilidade da
fruta ao prevenir a perda de humidade e fornecer uma barreira contra odores e outros

contaminantes.

Por fim, a exposi¢ao a luz solar na fase pré-armazenamento também deve ser
minimizada para preservar a cor € o conteudo nutricional das magas, perfazendo assim um
conjunto de fatores que devem ser tomados em conta. Naturalmente, ha varios tipos de
armazenamento que podem ser considerados, com caracteristicas diferentes que podem ser
mais ou menos bem-adaptadas as diferentes espécies de frutas e dentro da mesma espécie
as diferentes variedades. Na tabela 2 sdo apresentados os parametros de conservacao para

as diferentes variedades de magas.

Tabela 2 - Relacao entre o tipo de maga e as condi¢gdes de armazenamento.

Tipo de Magas Royal Golden Starking Granny Fuji
camara Gala Smith
Temperatura (°C) 1°C 0,5-1°C -0,5-0,5°C 0-1°C 0-1°C
HR (%) 90-94 % 92-94 % 90 % 90 % 93 %
Utilizacio v v v v v
FN  Duracio de Até Janeiro Até Janeiro Até Janeiro Até Janeiro Até Abril
conservacao
Utilizacio v v v v v
Condicoes 0:=2-3% 0:=2-3% 0:=2-3% 0:=2-3% 02=2-3%
AC C0O2=2-3% CO,=Max 2% CO2=2,5-3% CO=1,5-2% CO2=1%
Duragio de Até Fevereiro Até Abril Até Margo Até Abril Até Maio
conservacao
Utilizacio v v v v v
Condicoes 02=1,5-1,8% 0:=1-1,5% 0:=1,2-1,8 % 0:=1-1,.8% 02=1,5-1,8 %
ULO CO=12-15% CO=Max1,5% CO=1,2-15Y% CO2=1-1,5% CO=1%
Duracio de Até Margo Até Junho Até Abril Até Maio Até Junho
conservacao
Utilizacio v v v v -
AD Condicoes 0:=1,1-1,3% 0:=1% 0:=0,9-1,1 % 02=0,8-1%

C0O2=0,9-1 % CO2=2% C0,=0,8-0,99 CO2=0,7-0,8%
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Duracio de Até Margo Até Agosto Até Abril Até Junho
conservacao

HR-Humidade relativa; FN — Frio Normal; AC — Atmosfera Controlada; ULO — Ultra
low oxygen; AD — Atmosfera Dinamica

5.1 Atmosfera Refrigerada/Frio Normal

O armazenamento em frio normal faz-se com recurso a camaras frigorificas. Este
tipo de armazenamento utiliza a técnica mais simples e barata de conservacdo, tirando
partido da diminui¢do da temperatura e controlo da humidade relativa do ar (32). Numa
atmosfera normal com armazenamento a frio, as mag¢ds sdo tipicamente mantidas a
temperaturas entre 0—4°C. A humidade ¢ geralmente mantida a um nivel elevado,
frequentemente entre 90-95%, para reduzir a perda de humidade e evitar que as magas
desidratem, como ¢ possivel observar na figura 13. Neste ambiente, os niveis de O2 e CO»
ndo sdo artificialmente controlados, mantendo-se os niveis encontrados no ar, que sao
aproximadamente 21% de O e 0,04% de CO (34). Isto ¢ diferente do armazenamento em

atmosfera controlada, onde os niveis destes gases sdo manipulados para abrandar o

processo de maturagao.

O armazenamento a frio normal numa atmosfera regular ¢ eficaz para um
armazenamento de curto a médio prazo, mas normalmente ndo ¢ tdo eficaz como o
armazenamento em atmosfera controlada para uma conservagao a longo prazo. O tempo
exato durante o qual as macas podem ser armazenadas desta forma varia consoante a
variedade da maca, mas geralmente ronda desde semanas até a alguns meses. Ao manter
as mag¢as num ambiente fresco ¢ humido, caracteristico de um armazenamento em
atmosfera refrigerada, ¢ possivel abrandar os seus processos metabodlicos, atrasando a
maturacao e a decomposi¢ao. No entanto, neste tipo de armazenamento a taxa de maturagao

ndo serd abrandada tdo significativamente como seria numa atmosfera controlada (32).
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Figura 13 - Layout dos parametros das camaras.

5.2 Atmosfera Controlada

O armazenamento em atmosfera controlada (AC) ¢ um método mais avangado de
armazenar magas em compara¢do com o armazenamento a frio regular. No armazenamento
AC, ndo s6 a temperatura ¢ cuidadosamente regulada a niveis baixos (normalmente em
torno de 0-4°C), como também os niveis de O, e CO; sdo controlados, bem como a

humidade relativa (preferencialmente mantida entre 90-95%) (33).

Na atmosfera controlada, os niveis de oxigénio sdo controlados e mantidos numa
gama de valores mais baixos variando entre 1-5% enquanto que os niveis de didxido de
carbono sdo aumentados para valores a variar entre 1-5%, dependendo da variedade da

maga e da duracdo de armazenamento desejada (29).

Ao manipular a atmosfera dentro da cdmara, o armazenamento em AC abranda
ainda mais os processos metabodlicos das macas levando a uma taxa mais lenta de
maturagdo, pois reduz a troca gasosa associada ao processo de respiracdo e produgdo de
etileno o que contribui para a minimizagao da atividade respiratéria dos frutos, diminuindo
consequentemente a perda de massa e de agua, mantendo o peso, sabor e frescura inicial
da fruta. Permite que as magas sejam armazenadas por periodos mais longos, por vezes até

um ano ou mais, dependendo da variedade, sem perda significativa de qualidade.
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O armazenamento em AC ¢ mais caro de implementar € manter em comparagao
com o armazenamento a frio normal, mas oferece o beneficio de prolongar
significativamente a vida de armazenamento das magds. E normalmente utilizado para
culturas de valor representativo e em contextos comerciais onde o armazenamento a longo

prazo ¢ imprescindivel (32).

5.3 Ultra Low Oxygen

No armazenamento ULO (Ultra Low Oxygen) os niveis ultra-baixos de oxigénio
abrandam, ainda mais os processos metabolicos da fruta do que o armazenamento AC,
retardando o amadurecimento e a senescéncia. Esta situacdo permite prolongar ainda mais
a vida de armazenamento das magas, por muitos meses € as vezes por mais de um ano, sem

perda significativa de qualidade.

Este tipo de armazenamento faz uso de niveis de O> mais baixos (figura 14), ao
ponto de prolongarem a vida util do fruto por meio da diminui¢ao da taxa respiratoria, mas
num limite em que ndo ocorra o favorecimento da via metabdlica anaerdbia/fermentagao
do fruto, permitindo desta forma o maior tempo de conservagao sem o aparecimento de

sabores estranhos ou de degradacao dos tecidos (35).

O armazenamento ULO ¢ geralmente mais caro de configurar ¢ manter do que o
armazenamento AC ou o armazenamento a frio normal, devido ao controlo ¢ a

monitorizagdo precisa que € necessaria.

Para a utilizagdo deste armazenamento, hd que assegurar que a instalagdo ¢
hermética e deve ser acoplada de sistemas para monitorizagdo constante dos niveis de
gases, temperatura e humidade de forma a garantir as condigdes 0timas de armazenamento.
A falha da manutencdo destes niveis ultra-baixos pode levar a perda de qualidade ou a

deterioragao.

E importante salientar que nem todas as variedades de maca sdo adequadas para
armazenamento ULQO, sendo que, algumas podem sofrer de disturbios fisiologicos ou perda

de qualidade sob tais condigdes (29).
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Figura 14 - Layout dos parametros da atmosfera controlada.

5.4 Atmosfera Dinamica

A Atmosfera Controlada Dindmica, conhecida como DCA, representa uma
evolugdo na forma como magas e outras frutas sdo armazenadas, visando otimizar a sua
frescura, sabor e sobretudo o seu prazo de validade. Em contraste com a Atmosfera
Controlada, que mantém uma mistura constante de gases na camara de armazenamento, a
DCA ajusta esses niveis de gases em tempo real. Isso ¢ possivel através da monitorizagao
continua do estado do fruto com o uso de sensores especializados que para além de medir
os niveis de gases no interior da camara, medem também a quantidade libertada de etanol

(36).

O etanol ¢ um composto organico importante no contexto do armazenamento de
frutas na DCA. Este composto ¢ produzido e acumulado quando o fruto esta sob condi¢des
de stress, em particular em stress anaerdbico mediante condi¢cdes como a presenca de
baixos niveis de O e altos de CO,. Desta forma, o etanol pode servir como um indicador

vital da saude do fruto durante o armazenamento (36).
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Quando frutos como macas sdo armazenados em ambientes com baixos niveis de
oxigénio, eles podem transitar da respiracdo aerdbia para a fermentacdo anaerdbia,
resultando na producao de etanol. Esta acumulacao pode afetar negativamente a qualidade

do fruto, levando a sabores indesejaveis e, em casos extremos, até a sua deterioragao.

A grande vantagem da DCA ¢ a sua eficacia em preservar a qualidade das macas.
Na realidade, este método minimiza riscos como distirbios fisiologicos e sabores
indesejaveis, que sdo comuns em armazenamentos a longo prazo utilizando métodos
tradicionais. Para além disso, a DCA tem a capacidade de se adaptar em tempo real a

diferentes variedades de macas e a diferentes periodos de armazenamento.

Outra vantagem ¢ que este sistema dinamico também tende a ser mais eficiente em
termos energéticos, uma vez que requer menos refrigeracao e ajustes de atmosfera e ainda,
devido as caracteristicas supracitadas, a DCA pode reduzir a necessidade de tratamentos
quimicos pos-colheita, tornando-a uma opgao particularmente atraente para produtores de

macas organicas (36).
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6. Producao

A matéria que se segue traduz a base pratica deste documento, ilustra o fluxograma
de processo (figura 15) e descreve as suas etapas sequencialmente por linha de produgao.
Este capitulo tem como objeto a fundamentacao tedrico-pratica para se compreender as
intervengdes que foram feitas através do uso de metodologias de melhoria continua que

serdo descritas no ponto 7 deste trabalho.
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6.1 Fluxograma do processo
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Figura 15 - Fluxograma do processo.

6.2 Descricao das etapas

Nesta sec¢ao sdo abordadas as etapas que dizem respeito ao processo produtivo do
embalamento de macas e que estao apresentadas a preto na figura 15. A restante informagao
do fluxograma diz respeito as utilidades como gases e agua, rece¢cdo de produtos quimicos

e rececao de consumiveis (caixas, paletes, etc).

Rececao de matéria-prima, pesagem, tratamento pos-colheita e armazenamento em

camaras

Esta ¢ a fase mais importante de todo o processo, € a fase onde chega e se receciona
toda a fruta que iré ser usada na unidade ao longo do ano. Nesta etapa toda a fruta € pesada,
classificada relativamente a cor, calibre, regressao de amido, dureza, teor de solidos
soluveis (°Brix) e presenca de defeitos como demonstrada(o) na figura 16, sendo
posteriormente armazenada consoante a classificagdo obtida pelo operador que estd a

receciona-la.

Consultar Rececao de Fruta Consultar Rececao de Fruta

Editar CQ Editar CQ
GERAL DEFEITOS OUTROS IMAGENS/DOCUMENTOS OBSERVAGOES ~ FINAL GERAL DEFEITOS OUTROS IMAGENS/DOCUMENTOS OBSERVAGOES ~ FINAL
Registo Valor Obs ESTADO DE MATURAGAO
[Granizo BRIX | 0,00 P> | Indique um valor entre 0 e 16
Bichado
Carepa DUREZA 0,00 | Indique um valor entre 0 e 12
Pisadas REGRESSAO DE AMIDO 0 ~| Escolha um valor entre 0 e 10 (dique para + Informagéo)
Podridéo
[seada CALIBRES (Distribuicio em %)
Pedrolho <60 60-65 65-70 70+ TOTAL
Fxcesso de Maturagéo z = = =
[ 5 4 _oZp A oEp| P o 4 oEp 8
rado (Total tem de ser igual a 100%: faltam 100%)
litrescéncia
Bitter-pit cOrR
Fscalddo o ©
[Cochonilha < Uil 4 < Licl 4
Pesidratadas

Outros >> = << Defeitos Imagens >>

Figura 16 - Layout's do preenchimento dos parametros qualitativos.

Na Quinta de Vilar as camaras sdo organizadas por variedade, qualidade e
disposicdo temporal, ou seja, € necessario fazer um planeamento rigoroso do ano para que
a matéria-prima seja armazenada consoante o tempo que ird ficar em camara e a

disponibilidade necessaria para suprir as necessidades de embalamento ao longo do ano.
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Imersao / condug¢do em agua, calibragem, conducdo em canais de agua,

acondicionamento em paloxes e armazenamento em camara

Este ponto representa em certa medida o “coracdo” da unidade, ¢ aqui que se
classifica toda a matéria-prima existente para ser usada nas etapas de embalamento
posteriores. Antes desta etapa, todos os paloxes tém cores, calibres e defeitos misturados,

nao tornando possivel o seu embalamento.

Numa fase inicial, os paloxes sdo mergulhados num tanque de agua de modo que o
paloxe fique no fundo e a fruta emerja a superficie. Quando a fruta j4 se encontra a tona ¢
arrastada pela dgua que ¢ continuamente bombeada forcando a sua entrada num tapete
rolante. ApOs a fruta estar neste tapete, ela ¢ conduzida até a um scanner que ira fotografar
e simultaneamente fazer uma leitura fisica de todas as magas para que estas possam ser
agrupadas em canais que estdo programados consoante as caracteristicas definidas pelo
operador. De entre as caracteristicas possiveis, ¢ de destacar que o scanner tem a

capacidade de segregar consoante a cor, tamanho, peso e defeitos na epiderme.

Para uma eficaz classificacdo, cabe ao operador afinar os parametros que estdo a
ser alvo de escolha por parte da maquina. Esta afinacao ¢ importantissima para que no final
se obtenha matéria-prima bem selecionada evitando constrangimentos nas etapas

posteriores do processo.

Quando o canal chega ao limite, a propria maquina esvazia o canal € encaminha a
fruta para um novo paloxe, que ¢ etiquetado consoante aquilo que representa e ¢

armazenado novamente, mas agora numa camara de servico.

Imersao em agua (linhas 1, 2 e 3)

Na imersdo em agua (linha 1, 2 e 3) o paloxe de maga ¢ mergulhado num imersor
com 4agua. O paloxe ¢ introduzido na linha com o auxilio de um empilhador e apos estar
encaixado no suporte da maquina, este ¢ empurrado para baixo de dgua. Como a maca

apresenta uma densidade inferior a densidade da dgua, permanece a superficie.
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Desta forma, a maca ao flutuar, fica disposta ao longo do canal e ¢ empurrada
juntamente com a dgua por meio de um soprador que atua desde o fundo do imersor e faz
com que a dgua esteja sempre a circular, fazendo assim com que a macga chegue a proxima

fase.

A partir desta fase, o processo ira ser descrito por linha de producao para se obter

uma melhor percecao dos diferentes tipos de embalamento.

Linha 1 - Mac¢a embalada em caixa de cartiao/plastico

A magca ap6s sair da agua, entra num tapete que a conduz para o interior de um tinel
de vento. Neste tunel, a maga passa a ser conduzida sobre rolos de esponja ao mesmo tempo

que ¢ soprada por ar aquecido promovendo uma secagem eficaz.

Apds a secagem, a maca ¢ conduzida novamente por um tapete rolante até ao
primeiro operador que executa uma inspec¢ao visual e seleciona eventuais frutos que nao
correspondam aos critérios de qualidade para o produto a embalar. Feita a selecao, a maca
segue no tapete até encontrar uma rampa onde sdo introduzidos os alvéolos de cartdo que
serdo preenchidos com as magas, ficando assim disposta na horizontal. De seguida, o
alvéolo preenchido passa por um etiquetador automatico onde a maga ¢ etiquetada com o
sticker da variedade e da marca comercial seguindo assim até ao final do tapete onde um

operador o introduz em caixas, formando a unidade de venda.

Apos a caixa de maga estar formada, esta segue noutro tapete até¢ um outro operador
que lhe faz uma ultima inspe¢do visual e coloca as caixas em paletes. Daqui as paletes

seguem para uma camara de expedicdo onde aguardam até serem expedidas.

Linha 2 - Mac¢a embalada em saco de plastico

A semelhanga do que acontece na linha anterior, a mac¢a sai do imersor através de
um tapete e entra num tunel de vento onde existe um tapete de rolos de esponja de forma a
absorver a maior quantidade de agua possivel presente na epiderme dos frutos. Ao mesmo

tempo que ocorre o processo de secagem. Também neste processo um operador faz uma
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selecao manual dos frutos que ndo correspondem aos critérios de qualidade, segregando-

os para o refugo, assim como, também retira folhas ou corpos estranhos ainda presentes.

ApoOs a secagem e selecdo manual, a maga ¢ transportada por um tapete até a um
sistema de pesagem multicabecal, que ¢ composto por um sistema de 12 balangas que
permite a maquina o funcionamento em continuo sem que ocorra a falha de matéria-prima
na embaladora, pois enquanto uma balanca estd a despejar a mag¢a para a proxima fase, ha
sempre uma outra balanca ja pronta com a quantidade de mag¢a necessaria para o préximo

passo.

Depois de pesada, a maga cai num outro tapete sendo conduzida para a maquina de
embalamento. Nesta maquina o filme vem selado nas laterais e o tapete da maquina anterior
liberta as magas dentro do saco recentemente selado e formado. Por fim, o saco ¢ selado
no topo, saindo no tapete final da maquina até ao préximo operador que confirma o seu
peso e coloca os sacos em caixas, formando a unidade de venda. Por fim, o terceiro e altimo

operador coloca as caixas em paletes, etiqueta e arruma as paletes na camara de expedigao.

Linha 3 - Maca embalada em caixa bushel (exportacio)

Nesta linha, uma vez mais, a maga ¢ mergulhada no imersor até chegar a um tapete
que transporta a mac¢a durante todo o processo. A primeira fase de intervencao em linha ¢
o tinel de vento onde a macga ¢ soprada com ar aquecido removendo todas as goticulas de
agua da superficie. De seguida a maga segue no tapete onde ira ser alvo de escolha manual
por parte de um ou dois operadores que irdo retirar os frutos ndo conformes para refugo,
mais a frente, a ma¢a adequada aos critérios de qualidade segue e ira cair sob um alvéolo

onde existe um operador que compde e ajusta as magas para lhe dar um aspeto ordenado.

Por fim, e ap6s os frutos estarem todos ordenados nos alvéolos, o ultimo operador
da linha coloca os alvéolos dentro das caixas até a unidade estar completa, seguindo a
posteriori para uma seladora automatica que as fecha com fita-cola no tampo, etiqueta e

paletiza automaticamente, formando a palete pronta a expedir.
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Pesagem e etiquetagem

Esta etapa ¢ transversal a todas as linhas, isto ¢, todas as paletes de produto sdao
pesadas antes da expedi¢ao. Apos a pesagem, o operador coloca cantoneiras e cinta as

paletes com fita de polipropileno.

Exceptuando as paletes que saem da linha 3, nas paletes, pesadas e cintadas, sao

fixadas etiquetas de caixa e, por fim, de palete.

Expedicao e transporte

A mercadoria depois de estar pronta ¢ expedida consoante as encomendas dos
clientes e ¢ carregada em camides frigorificos que asseguram as condigdes necessarias de
conservagdo do produto. O transporte ¢ efetuado por empresas subcontratadas
especializadas, levando as encomendas até aos entrepostos dos clientes, finalizando assim

todo o processo.
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7. Gestao e optimizacao do processo

7.1 Metodologias aplicadas

7.1.1 Lean Manufacturing

A filosofia LEAN, como ja referido, foca-se numa abordagem que procura a
melhoria constante e representa uma forma de pensar direcionada para a otimizagao
constante. Esta metodologia respeita cinco principios (valor, cadeia de valor, fluxo, pull,
perfei¢do) que, em Ultima analise, representam os objetivos a alcancar através da utilizagdo
de véarias ferramentas e metodologias que foram sendo criadas ao longo do tempo de forma

a se atingir a exceléncia operacional (37).

Uma das metodologias que serviu como base para otimizar a producdo foi a
metodologia Lean Manufacturing. Usaram-se principios desta técnica de melhoramento

produtivo e adaptou-se a realidade da Quinta de Vilar, sobretudo a realidade do

embalamento de um alimento perecivel.

A metodologia Lean Manufacturing concentra-se em eliminar desperdicios, através
da otimizac¢do de processos e tendo em conta a valorizagdo constante na 6tica do cliente.
No contexto da industria de embalagem de frutas, e mais concretamente no caso da maga,
o LEAN pode ser aplicado de varias maneiras para agilizar as operagdes, melhorar a

eficiéncia e minimizar o desperdicio.

Assim sendo, o uso desta metodologia teve como foco alguns objetivos que serao

seguidamente descritos.

e Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM)

O principal objetivo do Mapeamento do Fluxo de Valor ¢ identificar desperdicios
(atividades que ndo agregam valor) e identificar areas de melhoria num processo. Ao criar
um mapa do "estado atual", ¢ possivel observar o processo existente, incluindo todas as
etapas, fluxos de materiais e informagdes. Com isto, € possivel que a gestao de produgao
detete e identifique claramente as areas de ineficiéncia, gargalos ou etapas desnecessarias

que nao agregam valor ao cliente final (37).
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O primeiro passo neste processo envolve a definicdo do dambito do mapa, que pode
ir desde 0 momento em que a encomenda ¢ recebida até ao produto final a ser entregue ao
cliente. Uma vez definido o ambito, ¢ importante reunir uma equipa multidisciplinar que
inclua pessoas familiarizadas com diferentes aspetos do processo, como trabalhadores da

linha da frente, gestores, fornecedores e até clientes.

O passo seguinte envolve percorrer o espaco de producao, que ¢ o local onde o valor
¢ realmente criado. Aqui a equipa deve recolher dados sobre tempos de ciclo, niveis de
inventario, tempos de espera e taxas de defeito, que devem ser precisos € atuais para

garantir uma andlise eficaz.

Apos esta andlise cria-se um mapa do "estado atual", que oferece uma visao
panoramica do processo tal como ele opera atualmente. Uma vez criado o mapa, identifica-
se os pontos de desperdicio, como, atrasos, € movimentos desnecessarios. Estes
desperdicios sdo analisados levando em consideragao o seu impacto no tempo de execugao,

qualidade, procura do cliente e custo.

Tendo por base a analise do estado atual e os desperdicios identificados, ¢ criado
um mapa do "estado futuro". Este mapa projeta como o processo devera operar apds as
melhorias serem implementadas. Um plano de acdo correspondente ¢ desenvolvido, com

tarefas e prazos claramente definidos para a transi¢cao do estado atual para o estado futuro.

O ultimo passo ¢ implementar as melhorias de acordo com o plano de agao,
monitorizando o progresso € ajustando conforme necessario. O mapeamento do fluxo de
valor deve ser continuamente revisto e atualizado para refletir qualquer melhoria realizada.
Uma vez atingida a estabilidade do processo melhorado, as melhores praticas devem ser
padronizadas e partilhadas com outras partes da organizagcdo que possam beneficiar deste

conhecimento (37).

No fundo, o mapeamento do fluxo de valor ndo ¢ uma tarefa inica, mas uma
ferramenta dindmica para a melhoria continua. Tornd-la uma parte da rotina das analises
de processo e iniciativas de melhoria pode resultar em ganhos significativos para a

organizagao.
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e Entrega e producio Just-in-Time (JIT)

O pensamento just-in-time tem como premissa produzir o suficiente consoante a
necessidade e de forma a manter a produ¢do funcionar pelo minimo tempo possivel. Com
isto, a empresa pode reduzir os custos de manutencdo e os riscos associados ao

armazenamento de stock, como por exemplo a obsolescéncia ou deterioragdo (38).

No caso da maga, que € um produto perecivel, em que se gasta muito espago de
armazenamento ¢ sobretudo capacidade térmica para que a conservacao seja
adequadamente realizada, uma ma gestdo a este nivel poderd incrementar os custos de

producdo e armazenamento bem como a deterioragdo do produto.

Assim sendo, para que o sistema JIT seja alcancado e bem-sucedido deve de

assentar em alguns pilares que o suportam e que estao seguidamente descritos:

=> Produgdo sincronizada: as linhas de tempo da producdo tém que ser muito bem
coordenadas para atender as necessidades especificas das diferentes etapas de
produgdo. Desta forma, € necessario um esforco para garantir que os materiais
(nomeadamente materiais de embalagem) cheguem no momento em que sdo
necessarios, eliminando assim a necessidade de armazenamento de stock excessivo
reduzindo os tempos de espera.

=> Relacionamento com fornecedores: como o JIT depende da entrega de materiais
quando € necessario, um bom relacionamento com fornecedores ¢ crucial. Os
fornecedores devem ser confiaveis e capazes de entregar materiais de alta qualidade
no menor espago de tempo possivel.

=> Controlo de qualidade: Com espago minimo para erros, o controlo de qualidade
torna-se um foco importante em sistemas JI7. O objetivo ¢ produzir produtos sem
defeitos para garantir que nenhum tempo seja perdido com retrabalho ou
segregacao de produtos defeituosos.

=> Envolvimento dos funcionarios: Os funcionarios geralmente tém funcdes
abrangentes e de elevada responsabilidade nos sistemas JIT, desde a resolucdo de
problemas até ao controlo de qualidade, sendo isto importantissimo para se reagir

as necessidades e dificuldades de producao em tempo real (39).
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e Qualidade na Fonte (Jidoka)

O termo "Jidoka" ¢ um conceito que se originou no Sistema de Producao Toyota.
O conceito incorpora a ideia de automagao com um toque humano. Desta forma, o sistema
Jidoka incorpora inteligéncia no proprio sistema de producao, ou seja, faz uso de maquinas

e processos inteligentes que tém a capacidade de auto-correcao e auto-otimizagao (40,41).

Um dos aspetos mais notaveis que este principio traduz € o conceito de "Qualidade
na Fonte". Tradicionalmente, a inspecao da qualidade acontecia numa fase subsequente a
producao, isso implicava que os produtos defeituosos ja tinham consumido recursos antes
de serem identificados. O conceito Jidoka inverte esta logica, integrando mecanismos de
detecdo de qualidade diretamente no processo produtivo, ou seja, quando uma maquina
deteta uma anomalia, esta para automaticamente, evitando o desperdicio de recursos e

permitindo a corre¢do imediata (40,41)

Isso leva-nos ao segundo patamar do conceito Jidoka, que ¢ a observagao de erros.
A paragem automatica e a sinalizacdo de problemas tornam os defeitos imediatamente
visiveis, e isto contribui para uma resolucao mais rapida, minimizando o impacto negativo

na linha de produgao e, por consequéncia, nos custos e prazos (40).

A "Eficiéncia Humana" também ¢ ampliada por este principio, isto porque, 0s
operadores que ndo necessitam de estar em monitorizacdo continua podem agora focar-se
em tarefas que realmente exigem inteligéncia humana, como a resolucdo de problemas

mais complexos ou tarefas que agregam maior valor ao produto final (41).

Este principio também favorece a "Melhoria Continua", uma vez que os dados
recolhidos sobre as causas de paragens e defeitos tornam-se valiosos para a andlise de
processos, que ¢ crucial para eliminar as causas-raiz dos problemas, tornando o sistema

mais robusto e eficiente com o tempo (40,41).

E por fim, este conceito também abrange, o principio de "Ag¢do Imediata" que
pressupde que qualquer problema detetado ¢ imediatamente corrigido, minimizando o risco
do efeito “bola de neve” e a existéncia de mais defeitos. Esta rapidez na agcao também reduz

a inatividade da producao e melhora a eficiéncia geral (40,41).
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¢ Kaizen

No mundo empresarial de hoje, altamente competitivo, as organizagdes estao
sempre a procura de formas de melhorar os seus processos, aumentar a satisfacdo dos
clientes e elevar a eficiéncia global. Uma abordagem que tem merecido atengdo
significativa devido ao seu foco na melhoria continua € o "Kaizen". Este termo, com origem
no Japao, conjuga duas palavras: "Kai", que significa "mudanca", e "Zen", que significa
"bom" ou "para melhor", juntas, formam a filosofia de "mudar para melhor" ou por outras

palavras, de “melhoria continua" (42).

O Kaizen ndo se restringe a um unico nivel na hierarquia, em vez disso, envolve
todos os niveis, desde os diretores de topo até aos colaboradores das linhas de producao, e

tem como objetivo a procura por uma melhoria constante e preponderante.

Esta abordagem segue varios principios-chave, por um lado, visa melhorar a
produtividade e os padrdes de trabalho através da criacdo de um ambiente laboral, e por
outro, promove o envolvimento de todos os funcionarios reconhecendo que as
competéncias e percecdes coletivas sdo importantes para o sucesso. A par com isto,
trabalha e resolve os problemas internos de raiz de modo a evitar reincidéncias futuras e

padroniza para manter as melhorias ao longo do tempo (7).

Na pratica, identifica-se um problema ou uma oportunidade de melhoria especifica,
a equipa de melhoria continua faz um brainstorming de solugdes, implementa uma
mudanca e avalia os resultados. Caso a mudanga seja bem-sucedida, ¢ entdo padronizada
na organizagdo. Caso contrario, a equipa aprende com a experiéncia e tenta uma nova

abordagem.

As empresas que adotaram esta filosofia descrevem uma tendéncia da obtengdo de
beneficios entre os quais a reducao do desperdicio, a melhoria da qualidade e o aumento
da moral dos funcionarios. Devido ao caracter continuo do Kaizen, estas melhorias sdo nao
sO sustentaveis como também cumulativas ao longo do tempo. Em resumo, o Kaizen vai
além de ser um mero conjunto de ferramentas ou praticas, ¢ uma mentalidade que pode
transformar verdadeiramente uma organiza¢do, incentiva todos a questionarem-se
constantemente e nao apenas "Como podemos fazer isto melhor?", mas também "Como

podemos fazer isto melhor de forma continua?". Esta busca incessante pela melhoria faz
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do Kaizen uma pedra angular da metodologia LEAN e torna-se numa filosofia valiosa para

qualquer organizagdo que aspire a exceléncia operacional.

7.2 Mudancas realizadas na Quinta de Vilar

A Quinta de vilar ¢ uma empresa que conta ja com muitos anos como empresa
familiar, mas como empresa que opera como um player importante no mercado da maca ¢
ainda jovem e estd em crescimento operacional. Dito isto, uma das primeiras abordagens
foi fazer um ponto de situacao a nivel operacional, perceber etapa a etapa o que realmente
acontece, questionar as praticas e observar tudo o que faz parte da linha de producao por

ineréncia.

Arrumacao

Um dos pontos primordiais da optimizacdo do processo € realizado antes de se dar
inicio ao processo propriamente dito. Esta acdo corresponde a organizagdao do espago
(figura 17), nomeadamente a designagao de locais proprios para realizar pequenas tarefas,
tais como, paletizar, retrabalhar produto ¢ na arrumagio do material de embalagem. A
primeira vista a arrumagdo do espaco pode parecer uma tarefa insignificante, de menor
grau de importancia e que ndo acrescenta valor, no entanto, deve olhar-se para isto como a
base de trabalho para que a produgdo flua sem constrangimentos/entropias constantes,

fazendo com que o processo prossiga naturalmente sem confusdo ou desordem.

E do conhecimento do mundo empresarial que ha empresas que criam equipas e
implementam projetos so para sinalizar situagdes que criam inoperacionalidade. Com base
nesta premissa, a primeira abordagem do estidgio passou por observar o armazém de
material de embalamento, identificar os pontos negativos, determinar as agdes a tomar para
atingir o ponto de mudanca e por fim po-las em pratica. Este foi um processo que levou
algum tempo, sendo que o maior desafio foi a manutencao das alteragdes, pois a mudanca
causa sempre alguns constrangimentos e eliminar os focos de entropia obriga a um
acompanhamento eficaz nos primeiros tempos até o novo habito se tornar rotina para os

colaboradores.
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Figura 17 — Aspeto do antes e depois do armazém de materiais subsidiarios.

Outro ponto que foi também insistentemente trabalhado foi a toma de agdes
relativamente a organizagao exterior do espaco, ao vasilhame da matéria-prima e ao parque
de residuos. Medidas simples tais como limpeza do espago exterior, arrumagao,
movimentagdo ordenada do vasilhame existente e retirada periodica dos residuos gerados
foram implementadas dando uma melhor organizacao geral dos espagos permitindo como
consequéncia o encurtamento de tarefas simples tais como, o depdsito de residuos nos

contentores ou a movimentacao de cargas sem obstaculos nos locais de passagem.

Eficiéncia produtiva

A eficiéncia produtiva ¢ um dos indicadores que melhor avalia os pontos onde foi
usada a metodologia LEAN, focados agora no processo produtivos. Assim sendo observou-
se/avaliou-se ineficiéncias que pudessem atrasar o processo ou tornd-lo mais moroso ou

mal ajustado.

Relativamente a linha 1, uma das questdes analisadas foram os possiveis “gargalos”
existentes, tendo um sido identificado: a maquina de colar sticker’s (figura 18). Acontece
que quando se altera a variedade de fruta na linha, os sticker’s tém de ser mudados, o que
leva pelo menos cinco minutos de paragem na linha. Verificou-se também, que por vezes,
consoante os pedidos havia a necessidade de se embalar a mesma variedade de fruta duas

ou trés vezes ao dia, em periodos nao sequenciais o que contribuia forgosamente para
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paragens de linha e consequentemente atrasos. Tendo em conta a premissa do mapeamento
de fluxo de valor, que defende que se deve procurar e eliminar etapas desnecessarias no
processo, procuraram-se formas para ultrapassar esta questao. A solugdo encontrada para
suprir esta dificuldade foi ter em conta esta situacdo na hora de fazer o planeamento da
producado, ou seja, preparar o processo produtivo de modo a que fosse embalada a mesma
variedade uma vez por dia. No dia seguinte iniciar a produ¢ao com a variedade que ficou
do dia anterior. Com este procedimento consegue-se poupar algum tempo que se reflete

claramente em producao.

Figura 18 - Aplicador de Sticker's.

Outra questdo identificada, que claramente necessitava de intervencao € que na
minha opinido foi a mudanca implementada mais importante, foi o planeamento da
produgdo, que até aqui era feito com recurso a um bloco de notas e uma caneta. Percebeu-
se que o planeamento teria de acompanhar a tecnologia moderna que a Quinta de Vilar
possui e que nao podia ser uma fonte de ineficiéncias. Deste modo, pensou-se em criar um
método que nao desse lugar a falhas de comunicagao ou de interpretacao, ou seja, criou-se
um método (Manufacturing Execution System) que permitisse a transmissao de toda a
informacao necessaria de forma uniforme. Este sistema, tornou possivel a gestao de todo o
ciclo de vida do produto, a otimizagdo do tempo de atividade e a facilitacdo da gestao dos

processos, algo que, era imperativo para ultrapassar algumas dificuldades.

Aplicando a metodologia Just-in-time, que tem como pressupostos a producao

sincronizada e uma boa coordenagdo das linhas de tempo, criei numa folha de excel uma
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tabela dindmica onde se calcula o stock atual, planeia-se a producdo e analisa-se as
encomendas didrias. Com isto consegue-se introduzir informag¢ao como o namero de caixas
por variedade que se quer produzir no dia seguinte, a ordem de produgdo, pequenas
observagoes e, por conseguinte, criar varios mapas uniformizados por linhas e setores para

que os colaboradores partilhem todos da mesma informagao, mas filtrada por setor.

A folha de excel criada ¢ uma excelente ferramenta composta por uma sucessao de
mapas e tabelas que permite a quem faz a gestao da produgdo compreender de uma forma

abrangente e geral a gestao de tempos e stock’s.

A tabela 3 ilustra o planeamento que foi realizado de modo a gerir a produgao no

dia-a-dia e permite observar a informacao toda com clareza.
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Tabela 3 - Folha diéria de gestao da produgao.

Descrigdo dos artigos Producdo Didaria terga-feira, 17 de janeiro de 2023
STOCK EM ARMAZEM PRODUGAO
VARIEDADE EMBALAGEM Caixas Previstas Caixas Produzidas
Sacos
Gala
70-75 - =
Tabuleiro - - - - - - 136
75-80 =
60/65
Sacos 160 - s00| - = 239 - se8| - = 160
65/70
Golden T
Tabuleiro 75-80 925 - 1360 - - 260 58 - 382 - 097 680
80-85
60/65
Sacos - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
. 65/70
Starking TS
Tabuleiro 75-80 200 - - 147 - - 297 - 218 - - 272 - - - - - - - - - - - - 5
80-85
60/65
Sacos - - - 40 - - - -
" 65/70
Fujl 70-75
Tabuleiro 75-80 120 - 1,76 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - o
80-85
60/65
Sacos - - - - - - -
Granny 65/70
i 70-75 5 E
Smith Tabuleiro 352 - 259 - - - - a08
75-80 -

*QOs valores apresentados na tabela acima e nas tabelas subsequentes (3, 4, 5, 6 ¢ 7) sao meramente ilustrativos ndo evidenciando

nenhuma situa¢ao em contexto real.
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A tabela 3 apresenta ndo s6 as encomendas do proprio dia como também as do dia
anterior que servem como guia/base para tentar planear o dia seguinte. O stock ¢ calculado
consoante o stock do dia anterior onde sdo adicionadas as quantidades produzidas no
proprio dia e subtraidas as vendas. Apos esta analise, a tabela ¢ copiada para uma nova
folha para planear o dia seguinte, que corresponde as colunas verde (caixas previstas).
Nesta coluna, coloca-se o nimero de caixas por variedade, por linha de producao e por
cliente e nas tabelas 6 e 7 situadas abaixo coloca-se a ordem pela qual se pretende produzir.
Através da informacdo apresentada na tabela 3, estabelecem-se, de forma automatica,
tabelas como os mapas de producao (tabelas 6 e 7) e tabelas com a informagao compilada
(tabelas 4 e 5), com a produgdo por dia e tempos previstos de producao didria e total de

produto expedido.

As tabelas 4 e 5 expdem de forma pratica dados relevantes para o gestor de

producao:

Tabela 4 - Tabela resumo das quantidades produzidas no dia.

TOTAL PRODUCAO
Sub total Sub total por variedades Sub total por cliente ToTay
Variedade| Gala |Golden Starkingl Fuji |Granny] C1 Cc4 .

sacos| 10,00| 400 - 10| -
TABULEIRO| 2,00 | 10,00 | 200 - 6,00

Tabela 5 - Tabelas resumo das quantidades, tempo e produto expedido.

TOTAL Expedicio
TOTAL Producio prevista Estimativa de TEMPO (h|
(h) Variedade| Gala |Golden Starkingl Fuji | Granny| TOTAL
Linhal Linha2 Linhal Linha2 SACOS| 4,00 - - - - 4,00
Caixas | Paletes| Caixas | Paletes TABULEIRO] 2,00 | 20,07 2,27 0,24 3,98 | 28,56
5,10 7,50
1496 17 600 15 TOTAL 6,00 | 20,07 2,27 0,24 3,98 | 32,56
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As tabelas 6 e 7 sdo resultantes da tabela 3, pois estas compilam a informagao por
linha para que os operadores consigam facilmente compreender as tarefas que terdo de

executar, a ordem e as quantidades.

E de referir que s6 foram criados mapas de produgdo para as linhas 1 e 2, pois a
linha 3 como apenas funcionava ocasionalmente para satisfazer encomendas de exportagao,

nao houve a necessidade de se criar um mapa de producao para a linha 3.

Tabela 6 - Mapa de produgado para a linha 1.

Mapa de Produgdo Linha 1 - 17-jan-2023 Ordem de
producdo

Variedades Cliente N2 de caixas N2 paletes Q™ produzida
Cliente 1 - - -
Cliente 2 - . '
Cliente 3 136 2,00 2

Gala

Cliente 1 . : -
Cliente 2 - : n
GOIden Cliente 3 680 10,00 3
70/75 . : N
80/85 - i N
Cliente 1 . } =
Starking | Cliente 2 . : -
Cliente 3 272 2,00 1
Cliente 1 . : -
Fuji Cliente 2 . : -
Cliente 3 . i =
Cliente 1 . : -
Granny Cl{ente 2 . i -
. Cliente 3 408 3,00 a
Smlth . . :
Cc4 }7
75/80 i : .
Cliente 1 . :

Cliente 2 - -
TOTAL Cliente 3 1496 17,00

ToTAL | 1496 17,0}

Observacgbes
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Tabela 7 - Mapa de produgao para a linha 2.

Mapa de Produgéo Linha 2 - 17-jan-2023 Ordem de
produgdo

Variedades Cliente N¢ de caixas N2 paletes Q* produzida
Cliente 1 - . -
Cliente 2 . . .
Cliente| XS 400 10,00 1
3 BA . ] 5
Cliente 1 . . =
Golden | Cliente 2 : : -
Cliente 3 160 4,00 2
Cliente 1 - . B
Starking | Cliente 2 : : -
Cliente 3 . } .
Cliente 1 40 1,00 3
Fuji Cliente 2 - - -
Cliente 3 . . .

Cliente 1 - - -
Grann
y Cliente 2 - - -

Smith Cliente 3 . . -

Cliente 1 40 1,00
Cliente 2
Cliente 3 560 14,00
TOTAL 600 15,0]

Gala

TOTAL

Observagbes

Envolvimento de colaboradores

Os colaboradores sao uma peca chave numa industria e tal como o sistema Jidoka
pressupde que os colaboradores devem estar em escuta ativa permanente para que seja
possivel aplicar/executar o principio de “Ag¢do Imediata” que nos diz que qualquer

problema que ¢ detetado, ¢ imediatamente corrigido evitando o efeito “bola de neve”.

Nao sendo diferente das outras empresas, na Quinta de Vilar os proprios
colaboradores sao os que chegam primeiro as maquinas e equipamentos quando existe
alguma situagdo de avaria ou inoperacionalidade. Isto leva a que sejam também os
colaboradores a reagir em primeira instancia, € se houver conhecimento, atuar
imediatamente. Esta situacao revela entdo que os colaboradores devem nao s ter formagao,

como também serem especialistas do equipamento em que operam. Na realidade, ao longo
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do tempo esta filosofia foi ganhando terreno na Quinta de Vilar ao ponto de que, na maior
parte das vezes, os colaboradores, nomeadamente os colaboradores da linha 2 - Maga
embalada em saco de plastico, sdo autobnomos para resolverem os problemas mais comuns,
evitando longas paragens e desafinagcdes progressivas que possam comprometer a
qualidade da embalagem. Estas pequenas intervencdes sdo de muita importancia porque

faz com que se poupe muito tempo, o que ao fim do dia que se traduz em produgao.

7.3 Perspetivas futuras e pontos a melhorar

Na agitacdo do dia a dia que € recorrente nas empresas portuguesas, nomeadamente
em ambientes fabris, € habitual existir um clima de stress constante, uma agitacdo quase
descontrolada que leva a que os colaboradores por vezes acusem desgaste fisico e mental
e que nao tenham tempo para pensar no que estao a fazer o que contribui para uma maior

propensdo da ocorréncia de erros.

A filosofia Kaizen significa “mudar para melhor” tendo por base o principio chave
da criacdo de um ambiente laboral positivo, isto ¢, com base nesta premissa, hd que criar
condi¢gdes em que os colaboradores se sintam importantes € envolvidos na melhoria global,

pois sem as pessoas nao ha equipas, nao ha resultados, nao ha producao e nao ha empresa.

Cada vez mais, a filosofia “Ask the boy” estd mais enraizada e por vezes as solucdes
residem nos colaboradores de chao-de-fabrica, sendo necessario envolvé-los e criar

ambiente para que se promova a discussao construtiva.

Também por vezes ¢ necessario reunir as equipas, tragar um caminho de modo a
organiza-las dando especial foco as atividades que geram valor. Por vezes, cria-se um
embaciamento com assuntos secundarios que € prejudicial porque desvia o foco do que ¢
essencial. Deve-se compreender o que realmente ¢ a for¢ca motriz de uma empresa e a forma
de como se quer atingir os objetivos, e para isso ¢ imprescindivel a existéncia de uma
lideranga eficaz para atingir as metas preconizadas, pois a for¢a debeladora deve de partir
de cima para baixo e nao ser o grao de areia na engrenagem, deve ser promotora da criagao
de uma moral positiva nas equipas de forma a serem todos agentes da mudanga. A mudanca
no processo produtivo pode conduzir a redu¢do do desperdicio e das tarefas que nado

acrescentam valor, nas diferengas areas como esté referido na figura 19.
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a [l G G |

— —oo :
DEWASIADO TRANSPORTE PRODUGAO PRODUCAO
PJSJXTESNOTU-ARTLS IS PESnECESARO DE DEFEITOS (P“OEDLTZE‘EC(SNS*ISXSD ou
NAO UTILIZADOS £ STOCK) PRODUIIS O MATIAS (MPLICA RETRABALHO) MUITO CEDO)
EXCESSO DE =\ ESPERA MOVIMENTAGAO
PROCESSAMENTO ENTO HUMANO DESNECESSARIAS gy
CREAIZAR O TRABALIOY (RO (OENTRO DO PROCESSO) (FATOR HOMANO)

Figura 19 - Os 7+1 desperdicios em diferentes areas (43).

Manuteng¢ao

Uma agao de melhoria que ¢ fundamental e visa atingir a exceléncia operacional ¢
a existéncia de uma equipa de manutencao robusta, com pessoas suficientes para suprir as

necessidades de manutengao.

Uma manutencao adequada estd preconizada nos principios LEAN, de forma a
evitar desperdicios, avarias constantes ou ineficiéncias e para isso um conjunto de

premissas devem estar reunidas:

e Um plano robusto de manutengao preventiva que deve ser seguido fielmente;

e Existéncia de sftock de pegas e materiais para todos os equipamentos em uso,
principalmente os de desgaste rapido;

e Boa relagdo e cooperagao com empresas de prestacao de servigos e fornecedores;

e Atuagdo atempada nos equipamentos, ndo havendo lugar a atrasos nas reparagoes.

Uma outra acao que fica como sugestao € a criacdo de um troubleshooting, isto &,
um documento que compile erros, problemas e solugdes. Este documento seria alimentado
pela equipa de manutencao e estaria disponivel a toda a equipa de chao-de-fabrica, pois,
como ja referido anteriormente, todos sao agentes da melhoria continua e todas as pessoas

sdo importantes para resolver problemas atempadamente.
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Indicadores de produtividade e KPI’s

A Produtividade e os Indicadores-Chave de Desempenho (KPIs) sdo elementos
fundamentais para qualquer organizacdo que pretenda crescer de forma sustentavel e
sustentada. Enquanto a produtividade foca-se em medir a eficiéncia de uma unidade de
producao, os KPIs sdo indicadores importantes que ajudam as empresas a medir a eficacia
de varias fungdes e processos. Juntos, formam um conjunto de ferramentas vitais para o

sucesso no cendrio competitivo atual (44,45)

Na Quinta de Vilar ndo ¢ diferente, e se a meta ¢ a solidificacdo no mercado e o
crescimento continuo, entdo a empresa tera de ter ferramentas para medir os seus indices
de desempenho, nomeadamente a medi¢ao das quantidades produzidas por dia, semanas e
meses, de forma a se perceber onde ¢ necessdrio maior massa humana ou alocagdo de

recursos extra, se hd derrapagens entre muitas outras conclusdes possiveis.

Ha varios indicadores-chave que poderdo ser medidos dos quais se destacam:
quilogramas de produ¢ao/homem/hora, quilogramas de producao/dia (8h), quilogramas de
producao/reclamacgdes, quantidade de agua gasta por dia, energia consumida, entre outros.
A posteriori, estes indicadores devem ser partilhados pelas equipas de modo a aumentar
responsabilidade social e fazer com que todas as pessoas se sintam parte de uma melhoria

global.
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8. Conclusao

Este documento reflete o estagio decorrido na Quinta de Vilar, pelo periodo de seis
meses, com os objetivos de, em primeira instancia aprender, e em segunda integrar na
empresa a minha visdo de melhoria continua a longo prazo. O foco foi a exceléncia

operacional, e foi essa a premissa que me movimentou durante o periodo que exerci.

Apos a andlise deste trabalho e de uma reflexdo de um modo paulatino sobre o
decorrer do estdgio posso afirmar que balanco final ¢ positivo. Houve metas que se
atingiram, progressos que se fizeram e que resultaram em beneficio direto para a Quinta de

Vilar, mas també&m para proveito proprio enquanto engenheiro junior.

De todas as atividades realizadas no periodo de estagio nomeadamente as
incumbéncias qualitativas na fase da rece¢do da matéria-prima, os encargos de rotina com
referenciais de qualidade e o acompanhamento da produgdo, ¢ pertinente destacar-se a
realizagdo de uma avaliagdo criteriosa e analise aprofundada de todo o segmento de
producdo. Foi neste ambito que foi dada maior énfase, tanto a nivel in loco como no
presente relatdrio. No trabalho desenvolvido, as metodologias Lean manufacturing foram
e podem vir a ser noutra empresa, a pedra basilar para a obtengdo da exceléncia que ¢ tao
almejada pelas empresas, pois estas permitem que se olhe para a induastria, num sentido

lato, de uma forma progressista e vanguardista.

Durante o periodo de seis meses que durou o estdgio juntamente com o tempo a
posteriori que estive vinculado a empresa, foram implementadas muitas agdes, pese
embora outras tantas ficassem como sugestdo. Urge continuar no tempo o processo de
melhoria continua, que ndo ¢ algo estatico, mas sim um modo de pensar e fazer dindmicos.
Neste ambito, destaco certos paradigmas que tém de mudar e que, cada vez mais, as
empresas tém que se orientar de modo a atingirem a exceléncia operacional, pois hoje em
dia em que a concorréncia ¢ tao forte, as empresas sao obrigadas a emagrecer relativamente
as despesas de modo a continuarem a serem saudaveis financeiramente e atrativas do ponto
de vista de investimento. Sublinho também que as mesmas tém de se colocar cada vez mais
numa posi¢ao de vanguarda, tentando eliminar a clivagem existente em primeira instancia

do interior para o litoral e em segunda instancia de Portugal para outros paises.
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A adogao de medidas contra a ineficiéncia tais como a criacdo de um documento
de gestao de producao e um acompanhamento eficaz, que foram discutidas ao longo deste
relatorio, sdo cada vez mais colocadas em destaque e sdo implementadas no tecido
empresarial nacional apresentando resultados positivos, pois nesta senda e cada vez mais,
as empresas terdo de olhar com uma visdo preponderante relativamente aos métodos de
fabrico tradicionais. E do conhecimento geral que a mudanca causa desconforto e
constrangimentos, mas ¢ essencial para fazer face a revolucao industrial 4.0 que estamos a
atravessar, pois quem fica preso no passado, ¢ ultrapassado rapidamente. Portanto, ¢
imperioso que se pondere, reflita e se mensurem objetivos com vista a exceléncia
operacional. E premente observar as diferencas tecnologicas e de filosofia em relagio a

outros player’s de mercado e utilizar essa diferencas periféricas como for¢a motivacional

para se conseguir competir com paises mais desenvolvidos economicamente.

Para o paradigma mudar ¢ necessario que a mudanca parta das linhas cimeiras das
organizagdes. Administradores e diretores t€ém de manter o foco e a perseveranca, pois estes
processos sao morosos e dificeis, mas hd pequenas alteragdes que fazem diferenga. Por
1sso, urge haver uma renovacao estrutural das mentalidades para o pais sair da cauda da
Europa e as empresas tornarem-se mais competitivas. SO assim havera beneficios para

todos.
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