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RESUMO

O presente relatério de estdgio tem como objectivo reportar o trabalho desenvolvido
no estdgio curricular em Tecnologia Quimica entre Fevereiro e Julho do presente ano.

O estdgio decorreu no Laboratério de Quality Support da empresa Victor Guedes e
teve como principal objectivo a elaboracdo de um plano de controlo do processo produtivo
da unidade fabril, bem como aquisi¢do de conhecimentos no ambito do controlo de
qualidade.

Foi realizado um estudo de mercado no que respeita a evolucdo do sector do azeite em
Portugal e a nivel Mundial com referéncia aos principais produtores de azeite e principais
regides produtoras.

A elaboracdo do plano de controlo consistiu no acompanhamento da unidade fabril,
passagem por cada uma das linhas de enchimento, onde foram realizados os fluxogramas
das mesmas com a descri¢do das diversas etapas.

Associado ao plano de controlo foram efectuadas outras tarefas: anélise dimensional
de materiais de embalagem, nomeadamente de garrafas de vidro, onde é feito um
acompanhamento através de cartas de controlo estatistico e testes de débito as enchedoras
das diversas linhas com respectiva anélise gréfica.

Foram ainda realizados os Visual Quality Index que consistem na verificacdo de
produto embalado em linha e registo de possiveis ndo conformidades que possam ser
verificadas. E realizada posteriormente uma andlise grifica onde podemos observar a
evolucdo de cada uma das linhas ao longo de cada dia e més no que respeita a nao

conformidades verificadas no produto.

Palavras-chave: Quality Support; Plano de controlo; Cartas de controlo estatistico; Visual

Quality Index.







ABSTRACT

This internship report aims to describe the work developed during the curricular
internship in Chemical Technology between February and July this year.

Training took place in the Quality Support Laboratory within the firm Victor Guedes
and had as main objective the development of a plan to control the production process of
the plant, as well as acquisition of knowledge in the field of quality control.

A market survey on the developments of the olive oil sector in Portugal and world
level including reference to the major producers and major oil producing regions was
performed.

The control plan consisted in monitoring the plant, passing through each of the
filling lines and drawing up of the respective flow charts, including a description of the
various steps.

Also associated with the control plan other tasks have been carried out: dimensional
analysis of packaging materials, more specifically glass bottles, where monitoring was
done through statistical control charts and flow tests on the fillers of the various lines and
respective analysis.

Visual Quality Index assessment has also been carried out which consists in
verifying the line-packaged product for possible non-compliance’s. Next a graphical
analysis has been undertaken showing the evolution of product non-compliances within

each line by day and month.

Key-words: Quality Support, Control Plan; Statistical Control Charts; Visual Quality
Index.
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1. Introducao

1.1. Enquadramento do tema

O presente relatorio € referente ao Estagio realizado na Empresa Victor Guedes, SA no
ambito do trabalho final do Mestrado em Tecnologia Quimica com a duracdo de
aproximadamente seis meses.

Inicialmente o estdgio consistiu na elaboracdo de um plano de controlo do processo
produtivo, sendo que passei o primeiro més em cada uma das dreas da producio e linhas de
embalamento. Foram feitos registos de todas etapas de cada processo, o que cada operador
controla, como controla e para que controla. Posteriormente foi feito um levantamento dos
registos feitos em cada linha de embalamento e de quanto em quanto tempo sdo realizadas
verificagdes ao produto. Finalmente toda a informacao foi compilada para a realizacido do
plano de controlo para cada uma das linhas de producao.

O presente relatério divide-se em seis capitulos, dando principal énfase ao capitulo 5
que se refere ao plano de controlo e a todas as outras tarefas realizadas no controlo de
qualidade, sendo elas a andlise de materiais de embalagem, nomeadamente de garrafas de
vidro, testes de débito as enchedoras e visual quality index.

No capitulo 1, faz-se uma breve introdugdo a empresa Victor Guedes, passando pela
sua historia e pelos seus produtos.

No capitulo 2 realizou-se uma revisdo da literatura com referéncias desde a oliveira até
obtencdo do azeite com acompanhamento da evolucao dos sistemas de extraccdo de azeite.
Ja o capitulo 3 dedica-se ao estudo de mercado, enquadramento do sector do azeite,

evolucdo Mundial e evolucao do sector em Portugal nos tltimos anos.

No capitulo 4 descreve-se o processo de producdo da Victor Guedes e respectivas
linhas de embalamento com recurso a fluxogramas. No capitulo 5 descreve-se o que € um
plano de controlo e é dado um exemplo, uma vez que por razdes de confidencialidade, ndo
podera constar no presente relatorio de estigio.

Por fim o capitulo 6 é dedicado a consideragdes finais do estagio.
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1.2. A Empresa Victor Guedes

Victor Guedes SA, localizada no Rossio ao Sul do Tejo, concelho de Abrantes, foi
fundada em 1919 foi por um visionario chamado Victor Guedes. Aqui € produzido o
célebre azeite Gallo que € sinénimo da alma portuguesa e da nossa tradigao.

A empresa dedica-se ha quase um século a produgdo de azeite em que a sua missao é
integrar o azeite nas dietas de todos os paises do Mundo, informando os consumidores
sobre os beneficios da utilizagdo deste "ouro liquido" e da forma como ele pode adicionar
valor a qualquer tipo de cozinha.

De salientar que Gallo € a primeira marca Portuguesa de azeite no Mundo e a terceira

marca no ranking Mundial (Gallo, 2014).

1.2.1. Historia da Empresa

A origem do Azeite GALLO remonta aos finais do século XIX, em 1860, data da

fundagdo em Abrantes de um estabelecimento pertencendo a "Unido Industrial, Lda.".
Conta a lenda que o Senhor Victor Guedes terd decidido dar o nome GALLO ao azeite
numa manha em que, depois de acordar e abrindo de par em par as janelas do seu quarto,
ouviu um galo a cantar. Porque era de origem galega, registou o nome da marca com um
duplo "1", nome que até hoje foi preservado. Desde essa data que a empresa se dedica ao
comércio étnico, exportando azeite, azeitona de conserva, vinhos, frutos secos, castanha,
frutos frescos entre outros.
Em 1938 existiam na zona fabril, armazéns para azeite, um lagar, uma extrac¢ao de dleo de
bagaco, uma refinaria de azeite, indudstria de carnes e enchidos e uma saboaria, passando
entdo VICTOR GUEDES &C*® a preparar aqui os lotes de azeite que seguiam a granel para
um armazém no Poco do Bispo onde eram embalados em latas para a exportacao.

Até 1967, o mercado doméstico era considerado como um negdcio secunddrio onde
s6 era vendido “Azeite Extra Virgem”. Para além deste negdcio, houve também a
comercializacdo de Oleo de bagaco de azeitona refinado. Foi em 1969 onde ocorre a
mudanca de estratégia, que passou por penetrar de forma significativa no mercado

doméstico de Azeite, de 6leo embalado, de sabao tradicional e de azeitonas de Conserva.
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Seguiu-se entdo um periodo de expansdo industrial com fortes investimentos e
modernizacgdo das instalacdes existentes.

A 10 de Novembro de 1989 e apds prolongadas negociagdes, a Unilever adquire a
totalidade das ac¢des e VICTOR GUEDES, S.A. (figura 1), dando-se desta forma inicio a
uma nova era de expansao e de modernizacdo da companhia. Sao desactivadas as unidades
de fabrico de sabao e, posteriormente, a de extraccao de dleo de sementes, focalizando-se a
actividade na seleccdo, controlo da qualidade, loteamento e embalagem de azeite assim
como na refinacdo e embalagem de 6leo de girassol.

Em 1997, sdo totalmente remodeladas as linhas de embalamento de Azeite e implementa-
se a metodologia HACCP.

Ja em 2001 a GALLO surpreende, criando trés intensidades de sabor num mesmo valor de
acidez 0.7% e um novo conceito: o Azeite Novo 2001/02. Fruto da seleccdo das primeiras
azeitonas do ano, prensadas a frio, é engarrafado logo a seguir a moenda, sendo
caracterizado por um paladar com notas de verde, picante e frutado. Este azeite passou
desde entdo a fazer parte da linha de produtos da marca todos os anos.

O negécio de azeite é separado das unidades de negécio da Unilever Jerénimo
Martins, criando-se a empresa GalloWorldwide (GWW), em Junho de 2009 que com uma
estrutura propria que passa a deter a 100% a Victor Guedes SA.

Actualmente, a Victor Guedes S.A., empresa do ramo alimentar, tem a sua unidade
produtiva localizada no Rossio ao Sul do Tejo, freguesia do Concelho Abrantes, onde se

localizam igualmente os Armazéns de Produto Acabado, cuja actividade € gerida pelo seu

Cliente unico, Gallo Worldwide, Lda (Gallo, 2014).

Figura 1- Antigas instalacdes da empresa Victor Guedes (Gallo, 2014).
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1.2.2. Gama de Produtos

Produzir um azeite de extrema qualidade implica um conhecimento extenso, trabalho e
aprendizagem constantes. As azeitonas sa0 0 mais importante para que se obtenha um fruto
de altissima qualidade, visto que o azeite Gallo é puro sumo de azeitona, sem corantes ou
conservantes. Existe portanto, uma grande diversidade de produtos Gallo (figura 2), em
diversos formatos e para todos os gostos, passando pelos azeites, vinagres e piri-piri

(Gallo, 2014).

Azeites

Virgem Extra Premium Virgem Extra

Azeite

Piri-Piri

‘| azEe Soum
CALLG[ =®

.,\.

—_—

Figura 2- Gama de produtos (G
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2. Revisao da Literatura

2.1. A oliveira

Tipica da regido do Mediterraneo, a oliveira (Olea europaea L.) € uma arvore de
folhas perenes e pertence a familia das Oledceas (figura 3) (Blanco, 2014).

E uma 4rvore de porte médio muito resistente e com raizes que podem atingir os
seis metros, assegurando assim o precioso liquido que a faz viver, a 4gua. Por isso, terrenos
rochosos, planicies, encostas ou montes, todos sdo locais possiveis para se encontrar uma
das cerca de 400 espécies conhecidas desta arvore. A oliveira € uma drvore comum em
toda a bacia mediterranica, dado que requer um clima caracterizado por invernos amenos,
primaveras ou outonos chuvosos, verdes quentes e secos e, além disso, grande
luminosidade.

Com efeito, a extensdo do cultivo da oliveira estd limitada pelo frio, dado que
dificilmente resiste a temperaturas inferiores a 12 °C. Em compensagdo, suporta secas
excepcionais e ventos fortes.

De crescimento lento, nas condi¢cdes mais favordveis dd frutos a partir do quinto
ano, mas s6 se desenvolve completamente aos 20 anos. O seu periodo de maturidade e
plena producdo ocorre entre os 35 e os 150 anos. A partir daqui envelhece e o seu
rendimento torna-se irregular, embora consiga viver muito tempo. Conhecem-se espécimes
com 2000 anos.

A oliveira exige cuidados especiais para que se mantenha produtiva: deve ser
protegida de vdrias pragas e doencas; tem de ser limpa e podada de 2 em 2 anos, para que a
copa ndo fique demasiado compacta e, assim, favorecer a entrada da luz do sol; a
fertilizacdo quimica e orginica e, sempre que possivel, a rega sdo outros cuidados que
beneficiam a oliveira.

Em Portugal, a variedade "Galega" representa cerca de 80% do olival e caracteriza-
se por uma grande tendéncia para a alternincia de produgdo e grande facilidade de
multiplicagcdo através da madeira de poda. Os seus frutos, de tamanho médio a pequeno,
sd0 muito resistentes ao desprendimento por vibracdo e apresentam um fraco teor em
gordura (16-18%), mas ddo origem a azeites finos de alta qualidade e com grande

estabilidade.
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Outras variedades importantes em Portugal: Cobrancosa, Madural, Cordovil, Bical,
Carrasquenha, Arzeiteira, Conserva de Elvas, Redondil, Verdeal, Negrinha (Azeite
Dentinho, 2014). Acredita-se que a oliveira seja origindria da Asia Menor. Nessa regido
teriam sido descobertos vestigios de primitivas instalagdes de extraccao de azeite. Em toda
a regido do Mediterraneo, trabalhos arqueoldgicos encontraram fosseis de folhas de
oliveira datados dos periodos Paleolitico e Neolitico.

Os frutos s6 podem ser consumidos depois de processados, na forma de conserva
ou de azeite. Em média, uma oliveira pode render 20 Kg de azeitonas e, para se ter uma
ideia, sdo necesséarios cerca de 5 a 6 Kg para produzir 1 litro de azeite. O cultivo da oliveira
¢ feito principalmente na regido mediterranea, sendo que a Italia e a Espanha sdo os

principais produtores, seguidos de Portugal, Grécia, Turquia e Tunisia (Blanco, 2014).

Figura 3- A Oliveira (Galego, 2014).

2.1.1. O Fruto

A azeitona possuil caracteristicas que a tornam uma fruta que ndo pode ser
consumida directamente a partir da drvore e que tem que passar por uma série de processos
que diferem consideravelmente de uma regido para outra, dependendo também da
variedade. Algumas azeitonas s@o, no entanto, uma excepcao a esta regra, pois a medida
que amadurecem elas adogam directamente na drvore, na maioria dos casos devendo-se a
fermentacgao.

A Oleuropeina, que se distingue para a azeitona, tem de ser removida, pois tem um forte

sabor amargo. Dependendo dos métodos e costumes locais, a fruta é geralmente tratada em
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hidréxido de sédio ou de potdssio, salmoura ou sucessivamente lavado em édgua (COI,
2014).

Sao conhecidas mais de 1000 variedades de azeitonas, das quais se destacam:

Cobrancosa

Destino: azeite.

¢ Origindria de Tras-os-Montes;

e A produtividade € elevada e constante;

¢ Bom rendimento em azeite;

e Bastante produtiva e regular;

e Azeite, que tem caracteristica de ligeiro a medianamente frutado, acentuando-se a
ervas verdes;

e Sutilmente amargo e picante, quando as azeitonas sdo colhidas mais verdes;

e Mais doce e suave quando os frutos sdo colhidos mais maduros;

e Os azeites sdo ricos em polifendis, e por isso sdo bastante resistentes a oxidacao e
equilibrados.

Figura 4- Espécie Cobrancosa (afg, 2014).
Galega

Destino: azeite e azeitona de mesa.

Esta variedade representa quatro quintos dos olivais cultivados
em Portugal. O seu 6leo possui aromas frutados, € doce e suave,

tem sabor de frutos verdes e notas amendoadas. Quando as

azeitonas sdo apanhadas verdes o azeite € subtilmente amargo e
Figura 5- Espécie Galega (afg,

picante. 2014).

e Fruto préprio para conserva.
e Fraco rendimento em azeite.

e Pobre em 4cido linoleico, mas de excelentes qualidades sdpicas.
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Cordovil de Castelo Branco
Destino: azeite e azeitona de mesa.

¢ O rendimento em azeite € médio e € apreciado pela sua elevada qualidade e pela
abundancia de 4cido oleico.
¢ E também muito apreciada para producdo de azeitona de mesa verde.

e A separacdo da polpa do carogo € facil.

O azeite € muito rico em acido oleico, é muito fino, com frutado intenso e

caracteristico, acentuado verde de folha e medianamente amargo e picante (afg, 2014).

Figura 6- Espécie Cordovil (afg, 2014).
2.2. O azeite

Segundo defini¢do dada pelo Concelho Internacional de Olivicultura (COI), os
azeites sdo Oleos obtidos a partir do fruto da oliveira (Olea europaea L.) somente por
meios fisicos € mecanicos ou outros processos em condi¢des, nomeadamente térmicas, que
ndo alterem o azeite, e que ndo tenham sofrido qualquer tratamento além da lavagem,
decantacgdo, centrifugacao e filtracdao (COI, 2014).

O azeite sempre foi considerado de extrema importancia, dado que para além de
servir de condimento alimentar, servia para a iluminag@o e para as mezinhas curativas dos
nossos antepassados, sendo que também eram aproveitadas as borras para se fabricar sabao
(Azeite Fatima, 2014).

Em Portugal, encontramos seis zonas de Denominac¢do de Origem Protegida (DOP)
para azeites. Sdo elas a regido de Moura, Alentejo Interior, Alto Alentejo, Ribatejo, Beira

Interior e Tras-os-Montes.
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A classificacio DOP significa que o azeite foi feito de acordo com as regras
estipuladas no caderno de especificacdes referentes a: variedades de azeitona, condigdes de
apanha e transporte para o lagar, condi¢cdes de laboracdo e caracteristicas do produto final.

Utilizado em cru (como tempero), em cozinhados (como ingrediente), bem quente
(como meio de fritura) ou a frio (como agente conservador de enchidos, azeitonas, alguns
legumes e queijos), 0 azeite marca presenga na cozinha, ndo conhecendo limites nos doces
e salgados. O azeite da sabor, aroma e cor. Versatil como poucos ingredientes culindrios,
ele integra os alimentos, personaliza e identifica um prato (Esporao, 2014).

Além de contribuir para a melhoria do perfil lipidico, alguns trabalhos sugerem que
o consumo de azeite contribui também para a reducdo de outros factores de risco de
doenca cardiovascular (Bento, 2014). O azeite contém triacilglicerdis de 4cidos gordos
saturados e insaturados, bem como &cidos livres e numerosos outros componentes

biologicamente activos (Nakonechny et al., sd).

2.2.1. Classificacio do Azeite

De acordo com o Regulamento (CEE) n° 2568/91 de 11 de Julho de 1991, podemos

classificar os azeites como sendo:

Azeite virgem extra: azeite de categoria superior, considerado o de melhor qualidade,
com caracteristicas organolépticas muito agraddveis obtido directamente de azeitonas,
unicamente por processos mecanicos em que a sua acidez nao pode passar os 0,8% em

percentagem de acido oleico.

Azeite virgem: azeite obtido directamente das azeitonas e com acidez mdxima de 2% e

que pode apresentar alguns defeitos ligeiros.

Azeite: é um loteamento de azeite virgem com azeite refinado. O azeite € constituido
exclusivamente por azeites submetidos a um tratamento de refinagcdo e por azeites obtidos

directamente de azeitonas a sua acidez maxima € de 1%.
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Oleo de bagaco de azeitona: Gleo constituido exclusivamente por 6leos provenientes do
tratamento do produto obtido apds a extrac¢do do azeite e por azeites obtidos directamente
de azeitonas ou 6leo, constituido exclusivamente por 6leos provenientes do tratamento de
bagaco de azeitona e por azeites obtidos directamente de azeitonas e com uma acidez livre

expressa em acido oleico ndo superior a 1%.

Azeite lampante: ¢ um azeite virgem com acidez, expressa em &cido oleico, superior a

2%. Este tipo de azeite € improprio para consumo, tem de se refinado.

Azeite refinado: azeite obtido a partir de azeite virgem lampante, que apresenta defeitos
que os faz improprios para consumo humano, pelo que devem sofrer processos de
refinacdo para eliminar os defeitos. A refinagdo ocorre em trés fases: a neutralizacdo,
descoloragdo e desodorizacdo. A sua acidez, expressa em 4cido oleico, ndo pode exceder
0,3%. Neste tipo de azeite hd perda parcial de antioxidantes relativamente ao azeite
virgem, devido ao processo de refinamento a que este € submetido (Alves, 2013).

Na figura 7 evidencia-se de forma mais sucinta a classificacdo que pode ser atribuida aos

azeites.

Azeite Virgem

Azeite Virgem Extra Azeite Virgem Azeite Lampante

=) Refinagdo

w

Azeite- Azeite refinado + Azeite | «

Azeite Refinado

Figura 7- Classificacdo dos azeites.
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2.2.2. Evolucao dos sistemas de extraccao de azeite

O termo azeite provém do vocdbulo drabe az-zait que significa sumo de azeitona.
Mas, na verdade, esse sumo € constituido por dgua e azeite, que € necessdrio separar. A
extraccdo de azeite realiza-se desde tempos imemoriais, por processos que foram sendo
melhorados, no sentido de se obter uma maior eficdcia na separagdo do mosto oleoso (dgua
e azeite) do fruto.

O azeite comegou por ser extraido dos frutos por esmagamento e adi¢do de agua,
com recurso ao almofariz e ao pilao de pedra. Num outro método, designado por “método
de compressdo e enxaguamento”, as azeitonas eram colocadas num saco e batidas numa
selha, sendo o azeite depois extraido torcendo o saco. A extraccdo era ajudada pela adi¢do
de 4gua a ferver.

Apés a moenda, a pasta de azeitona era entdo levada as prensas. Também estas
evoluiram ao longo dos tempos: nas mais antigas (prensas de torre, de cunha e de
parafuso), a pressdo era exercida directamente sobre a pasta de azeitona, surgindo depois
outras prensas que funcionavam pelo sistema de alavanca (prensas de vara simples, vara e
tambor, de vara e parafuso ou de vara e quintal), com melhores rendimentos e que
utilizavam capachos ou seiras.

Com a revolugdo industrial e a aplicacdo do vapor ao lagar, surgem novas
maquinarias e as prensas de varas sdo substituidas por prensas hidriulicas. Mais tarde,
surgem os centrifugadores horizontais ou decanters, que permitindo o funcionamento dos
lagares em modo continuo, melhoraram os rendimentos e as condi¢des higieno-sanitarias
das instalagdes e reduziram a quantidade de mao-de-obra necessdria.

O sistema tradicional de prensas foi inicialmente substituido pelo processo de
extraccdo continuo de trés fases e, mais tarde, pelo processo continuo de duas fases. O
processo de trés fases foi desenvolvido nos anos 70 do século XX, com o objectivo de
reduzir o custo de laboracdo e aumentar a capacidade de processamento e a produgdo dos
lagares. Com efeito, enquanto os lagares tradicionais processam, cerca de 8-10t de azeitona
por dia, os lagares com sistema continuo de trés fases podem processar 30-32t por dia.
Contudo, este tipo de lagares tem um maior consumo de dgua (mais 50% do que os lagares
de prensas) e gera, portanto, um maior volume de efluentes liquidos por unidade de massa

de fruto processado. Mais recentemente, nos anos 90 do século XX, surgiu o processo de
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extraccdo continuo de duas fases, também designado por sistema ecoldgico, dado que

elimina a producdo de dguas-rugas (Aires, 2007).

2.2.3. Sistemas usados actualmente na extraccao do azeite

Em todos os processos de extrac¢dao ha uma fase inicial comum, em que a azeitona
¢ submetida a uma operacdo de limpeza e lavagem. Ao chegar ao lagar, a azeitona é
descarregada num pétio de recepgao sobre uma grelha, para impedir a entrada de elementos
grosseiros, tais como ramos ou pedras de grande dimensdo, que possam danificar a
maquinaria. Procede-se depois a limpeza e lavagem da azeitona: a limpeza € feita através
de uma corrente de ar que separa, principalmente, as folhas e a lavagem e realizada em
grandes depdsitos de 4gua, eliminando a terra e pequenas pedras, gracas a diferente
densidade destes materiais.
O processo de extrac¢do requer, em primeiro lugar, que os frutos sejam dilacerados e
reduzidos a uma pasta. Para isso, € necessdrio realizar duas operacdes: a moenda dos frutos
e a batedura da massa. A primeira operagdo tem como finalidade romper o fruto, dilacerar
as paredes celulares e as biomembranas das goticulas, permitindo a libertagdo das gotas de
azeite que se encontram na polpa da azeitona. Actualmente, utilizam-se principalmente
moinhos mecéanicos de martelos de dimensdes reduzidas, de baixo custo € com elevada
capacidade de trabalho.
A moenda € seguida pela termobatedura, operacao que consiste num batimento lento e
continuo da massa de azeitona que, simultaneamente, € aquecida. Esta operacao realiza-se
nas termobatedeiras e tem a finalidade de aumentar a percentagem de azeite livre, por um
lado, (favorecendo a fusdo das goticulas de azeite em gotas maiores, aptas a serem
separadas numa fase liquida continua) e, por outro, rompendo a emulsdo azeite/agua e
facilitando a separagdo das fases, este processo € feito durante cerca de 45 minutos a uma
temperatura inferior a 30 °C.

Como ja foi referido, os métodos de extrac¢io para separacdo da fase sélida da
liquida pode ser feito por sistemas tradicionais de prensas ou por sistemas de centrifugacao
continuos, sendo que abaixo passo a descrever cada um destes processos (Probeira, 2014;

Bouskou et al, 2006).
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e Lagares Tradicionais- Sistemas de Prensas

O sistema de prensas € o mais antigo, sendo ainda usado em muitos lagares. Neste
sistema, a massa de azeitona j& batida, dispde-se em forma de coroa circular, em véarios
estratos, sobre capachos, formando uma pilha que se submete a uma pressao hidraulica que
aumenta gradualmente. Podendo-se atingir ate 300-500kg.cm™ (dependendo das
caracteristicas do fruto, nomeadamente o seu estado de maturacdo e o seu tipo). Separa-se,
assim, a fraccdo sdlida (bagaco) para um lado e, para o outro, a fraccdo liquida (mosto
oleoso: azeite e agua) que drena através dos capachos e da prépria fase sélida até se
recolher na bandeja da prensa. O fluxo dessa frac¢do liquida depende da presenga na massa
de matérias solidas resistentes a pressdo (carocos), facilitando a drenagem da fase liquida
através do bagaco.

Este processo de extrac¢cao ndo exige a adicdo de dgua a massa de azeitona. No entanto,
quando a azeitona € dificil de processar e o azeite ndo se separa facilmente das outras
fases, pode ser necessdrio adicionar pequenas quantidades de d4gua durante a moenda ou na
batedura, ou mesmo efectuar uma lavagem da pilha antes de realizar a prensagem.

ApOs a pressdo, a pilha é desmantelada, o bagaco € retirado dos capachos e os dois
componentes da fase liquida (azeite e dgua) s@o separados. A separacdo liquido-liquido
pode ser realizada por decantacdo, centrifugacdo, ou por um sistema misto em que
primeiro se realiza a decantacdo e depois a centrifugacdo (figura 8). A diferente densidade
da 4gua e do azeite permitem separd-los por decantacdo, embora este processo requeira um
grande espaco fisico e bastante tempo para se efectuar.

O processo tradicional de prensas produz, geralmente, azeite de alta qualidade, devido
as baixas temperaturas utilizadas na extraccdo. Contudo, a qualidade do azeite depende
muito das condi¢des higiénicas do lagar, se a prensa ndo estiver correctamente limpa, o
azeite ird entrar em contacto com substdncias mais antigas e ja oxidadas diminuindo,
assim, a sua qualidade organoléptica. Este sistema tem grandes custos em termos de mao-
de-obra e de materiais de filtro (capachos) e produz 4gua-ruca mais que no sistema

continuo de trés fases (Aires, 2007).
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Figura 8- Esquema do sistema de extracgdo por prensas (Aires, 2007).

¢ Lagares com sistema de extraccao continuo de trés fases

Nos lagares com sistema continuo por centrifugagdo, a extraccdo do azeite, ou seja, a
separacdo da fase sdlida da liquida, ocorre por ac¢do da forca centrifuga que acentua a
diferenca entre os pesos especificos dos liquidos imisciveis e do material sélido.

A designacdo de trés fases deve-se ao numero de frac¢des resultantes - o azeite, o
bagaco e a d4gua-ruca. A massa de azeitona, apds a moenda e a batedura, € submetida a uma
centrifugacdo a alta velocidade numa centrifuga horizontal. A separacdo entre a fase s6lida
e a liquida, por centrifugacdo, € facilitada pela adi¢do de 4gua mais ou menos quente com o
intuito de tornar a massa mais fluida.

Apoés a separagdo do bagaco da fase liquida, esta segue para uma centrifuga vertical
onde se faz a separacdo do azeite da dgua.

A figura 9 representa o esquema de extrac¢do continuo de trés fases (Aires, 2007).
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500-600 kg)

Azeit

(200 ke)

Figura 9- Esquema do sistema de extraccao continuo de trés fases (Aires, 2007).

e Lagares com sistema de extraccao continuo de duas fases

No sentido de reduzir a producdo de dgua-ruca, foi desenvolvido um novo tipo de
decanter que funciona segundo o sistema continuo de duas fases. Nos lagares com este tipo
de extrac¢do, a massa de azeitona segue para o decanter que permite separar a fase liquida
da soélida, sem ser necessdrio fornecer d4gua quente. Significa isto que praticamente nio se
produzem 4guas residuais e que as dguas de vegetacdo da azeitona se juntam ao bagaco
que, em consequéncia, fica mais humido (55 a 70% de humidade).

Tal como nos outros sistemas, a azeitona, depois de limpa e lavada, sofre inicialmente
uma moenda e batedura e s6 depois e conduzida na forma de massa para o decanter, onde
se realiza a operacdo de separacdo em duas fases: a sélida, que € o bagaco com a dgua de
constituicdo da azeitona, e a liquida, que € o azeite e alguma dgua de vegetacdo das
azeitonas.

Posteriormente, a fase liquida sofre uma centrifugacdo, em centrifugas verticais, sendo

separado o azeite da dgua (figura 10) (Aires, 2007).
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(1000 kg)
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(800-950 kg)
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Figura 10- Esquema do sistema de extrac¢do continuo de duas fases (Aires, 2007).
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2.2.3.1. Vantagens e desvantagens dos varios sistemas

Tabela 1- Vantagens e desvantagens dos vdrios sistemas (Aires, 2007).

Sistema de Prensas

Sistema continuo de

trés fases

Sistema continuo de

duas fases

Vantagens

. Menor investimento inicial

. Reduzida poténcia
instalada

. Menor gasto energético

. Menor volume de dgua que
em trés fases

. Bagacos mais secos
. Maior valor do bagaco

. Volume de dgua ruca
menor que nas trés fases

. Elevadas capacidades de
laboragao e produtividade
horaria

. Possibilidade de
automatizacao

. Ocupa menos superficie que
as prensas

. Menor necessidade de mao
de obra que as prensas

. Azeite com menor acidez que
o das prensas

. Melhores caracteristicas
organolépticas do azeite obtido
com azeitonas defeituosas

. Elevadas capacidades de
laboragao e produtividade
horaria

. Possibilidade de
automatizacao

. Ocupa menos superficie
que as prensas

. Menor necessidade de mao
de obra que as prensas

. Azeite com menor acidez
que o das prensas

. Melhores caracteristicas
organolépticas do azeite
obtido com azeitonas

defeituosas

. Menor necessidade de dgua

quente que em trés fases

. Reduzido volume de agua-
ruca logo menor risco de

poluicao ambiental

. Azeite com maior teor de
antioxidantes, logo mais

estavel
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Tabela 1- Vantagens e desvantagens dos varios sistemas (continuacio) (Aires, 2007).

Desvantagens

. Processo descontinuo,

produtividade limitada

. Equipamento que

ocupa muito espago

. Necessidade de muita

mao de obra

. Dificuldade em manter
uma correcta higiene ao

longo do processo

. Consumo de capachos
e sua possivel

contaminagio

. Maior custo de investimento

que as prensas

. Maior consumo de dgua

Maior perda de substancias

antioxidantes na dgua-ruca

. Maior producéo de dgua ruca
e maior perigo de

contaminagdo ambiental

. Maior custo de investimento

que as prensas

. Menor controlo visual e
maior necessidade de controlo

analitico

. Necessidade de pessoal

especializado

. Bagaco com mais humidade,
maior volume e maior

dificuldade de extracgéo

2.4. Composicao quimica do azeite

Do ponto de vista quimico, os componentes do azeite podem dividir-se,

sumariamente, em duas fraccoes, uma saponificdvel (fraccio que permite a formacdo de

sabdes, sais de sodio e/ou potdssio, por hidrdlise em meio alcalino) e outra insaponificdvel.

A primeira fraccdo constitui cerca de 97 a 99% do peso total do azeite, integra

maioritariamente triacilglicer6is e uma pequena fraccdo de di e mono glicerdis e de acidos

gordos livres, responsaveis pela acidez do azeite. A frac¢do insaponificdvel integra um

conjunto muito variado de substincias: ceras, dlcoois alifdticos, hidrocarbonetos,

pigmentos, fosfolipidos, compostos fendlicos, fitosterdis e tocoferdis.

Embora constituam a frac¢do minoritdria no azeite, a presenca destas substancias reveste-

se de elevada importancia, tanto do ponto de vista nutricional como da estabilidade e da

qualidade organoléptica do produto. Dada a sua elevada especificidade, os componentes
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minoritarios sdo muitas vezes usados como critério de qualidade e de autenticidade

(Cunha, 2007).

2.4.1. Fraccao saponificavel

A composi¢do em 4cidos gordos € um dos parametros mais utilizados no controlo
de qualidade de azeites. Os 4cidos gordos sdo estruturalmente formados por uma cadeia
hidrocarbonada com um grupo carboxilico numa das extremidades.

Podem ser classificados de acordo com o nimero de carbonos da seguinte forma:

e Acidos gordos de cadeia curta (4-6 carbonos),
e Acidos gordos de cadeia média (8-12 carbonos),
e Acidos gordos de cadeia longa (14-18 carbonos),

e Acidos gordos de cadeia muito longa (mais de 20 carbonos).

Por outro lado, atendendo ao grau de saturacdo, os acidos gordos podem ser

classificados em:

e Acidos gordos saturados: cadeia hidrocarbonada sem ligacdes duplas;
e Acidos gordos monoinsaturados: cadeia hidrocarbonada com uma ligagdo dupla;
e Acidos gordos polinsaturados: cadeia hidrocarbonada com duas ou mais ligagio

duplas.

Nos azeites, o dcido gordo maioritario € o acido oleico (C18:1), que representa 53 a 83%
dos 4cidos gordos totais. Seguem-se-lhe os dcidos gordos saturados que, no seu conjunto,
representam 13 a 21% dos dcidos gordos totais, sendo eles o 4cido linoleico (C18:2) o
acido palmitico (C16:0), o 4cido estedrico (C18:0) e o dcido palmitoleico (C16:1). Existem
outros dcidos gordos presentes mas em quantidades inferiores aos dcidos referidos.

Tanto nos azeites como na generalidade das gorduras vegetais e animais, os 4cidos
gordos estdo presentes maioritariamente na forma de triacilgliceris. Trata-se de

substancias com elevado teor energético e, que por isso, actuam como reserva energética
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tanto nos vegetais como nos animais. Em termos quimicos, os triacilglicerdis consistem em
trés 4cidos gordos esterificados com uma molécula de glicerol. Os 4cidos gordos que
ocupam as trés posicdes no glicerol podem ser distintos, podendo a sua andlise fornecer

informacdes importantes sobre a respectiva actividade bioldgica (Cunha, 2007).

2.4.2. Fraccao Insaponificavel

A fraccdo insaponificdvel, solivel em &4gua, encontra-se em quantidades muito
inferiores a fraccdo saponificavel, representando cerca de 2% da massa total do azeite
(Faria, 2012).

A fraccdo insaponificdvel pode dividir-se em dois grupos; um inclui as substincias
derivadas dos &cidos gordos, como as ceras, os 4-desmetilesterois esterificados e 0s
fosfolipidos; outro grupo inclui substincias nio relacionadas quimicamente com os acidos
gordos caso dos hidrocarbonetos, élcoois aliféticos, fitosterdis, tocoferdis, carotendides,

clorofilas e compostos fendlicos (Cunha, 2007).
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3. Estudo de Mercado

3.1. Enquadramento do sector do azeite e evolu¢io Mundial

A producido de azeite mundial estd limitada, por questdes edafo — climaticas, a duas
zonas do globo: entre os paralelos 30 e 45 dos hemisférios norte e sul.
Actualmente, 95% da superficie oleicola mundial estd concentrada na Bacia Mediterranica.
Os paises produtores da UE (Espanha, Itdlia, Franca, Grécia e Portugal) representam 72%
da producdo mundial (média 2009-2012). Espanha representa 60% da producdo mundial.
Os restantes sdo a Tunisia, a Turquia, a Siria, Marrocos e a Argélia (figura 11) (Jorge,

2012).

Maiores Produtores Mundiais de azeite

Outros
7%

Argélia
2%

Marrocos
4%  Siria
5%

Turquia
5%

Tunisia
5%

Figura 11- Maiores Produtores Mundiais de azeite (dados de Jorge, 2012).

Na figura 12 pode-se avaliar a evolu¢do das quantidades produzidas de azeite a
nivel Mundial. A Unido Europeia possui a lideranca da producdo mundial de azeite e tem
vindo a aumentar a producdo ao longo dos anos, tendo sofrido uma quebra entre os anos
2005 a 2008, contudo a producdo de azeite nos anos seguintes continuou a aumentar.

Embora a produ¢do comunitdria lidere o mercado mundial (com mais de 2
milhdes de toneladas), a Tunisia, a Turquia (pais candidato a Unido Europeia), a Siria e
Marrocos também detém posi¢des importantes, tendo produzido, no seu conjunto, mais

de 500 000 toneladas na campanha de 2000/2001 (equivalentes a cerca de 25 % da
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producdo comunitdria ou 20% da producdo mundial total). Comparativamente, a

producdo noutras partes do mundo € insignificante (DGA, 2002).

Evoluc¢ao das quantidades produzidas de azeite a nivel

3500 - Mundial (1000 ton)
3000 - H Outros
2500 - B Marrocos
2000 A u Siria
- .
1500 - Turquia
B Tunisia
1000 + B Algeria
500 - B Unido Europeia
0 . : .

Meédia 1990- Média 2000- Média 2005- Média 2009-
2000 2004 2008 2012

Figura 12- Evolugdo das quantidades produzidas de azeite a nivel Mundial (dados de Jorge, 2012).

Ao nivel da Unido Europeia, a producdo de azeite tem crescido significativamente
nos ultimos anos, sendo que Espanha ocupa actualmente o 1° lugar no ranking mundial dos

paises produtores (figura 13) (DGA, 2002).

Producao de azeite na Uniao Europeia (1000 ton)

2500 -
2000 -
= Portugal
1500 - mItilia
m Grécia
1000 - B Franca
B Espanha
500 -
0 T T T T T

2008/09  2009/10  2010/11  2011/12  2012/13

Figura 13- Producéo de azeite na Unido Europeia (dados de Casa do Azeite, 2014).

22



2@ ipt.pt Elaboragdo de um Plano de Controlo do Processo Produtivo

A investigacdo cientifica sobre os beneficios do azeite para a saide, bem como as
campanhas promocionais realizadas pela UE e pelo COI foram grandes impulsionadores
para o aumento do consumo de azeite no Mundo. Nos dltimos 15 anos houve um aumento
de cerca de 37%, representando 2,1% do crescimento médio anual (Jorge, 2012).

Entre os principais importadores, encontram-se os ‘“novos consumidores” de azeite,
sendo eles os Estados Unidos que em 15 anos duplicou o seu consumo tornando-se o
terceiro consumidor Mundial, o Brasil, a Austrdlia, o Canadd e o Japao, que no conjunto
representam cerca de metade das importacdes (figura 14). Portugal é, tradicionalmente, um
pais com vocagdo exportadora. Entre os mercados com que opera destaca-se o Brasil, que

absorve cerca de 70% das exportacdes nacionais de azeite (Espordo, 2014).

Principais paises importadores de azeite

Figura 14- Principais paises importadores de azeite (dados de Espordo, 2014).

3.2. Evolucao do sector em Portugal nos ultimos anos

O consumo de azeite em Portugal tem vindo a crescer, a par da tendéncia mundial,
reflectindo o efeito da difusdo dos resultados da investigacdo cientifica sobre os beneficios
do azeite na saude.

Os factores que influenciaram o crescimento do consumo de azeite em Portugal sdao
0s seguintes:

® A duplicagdo da producdo sobretudo 4 custa dos grandes investimentos em olival

regado na regido do Alentejo;
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e A grande melhoria de qualidade;

® A aquisi¢do do conhecimento técnico da producio em sebe;

¢ O aumento do consumo global devido ao aumento do consumo per capita;

e O grande investimento industrial nos lagares e a concentracdo da capacidade de
transformacao;

® O duplicar da exportacao;

® O alcancar da auto-suficiéncia;

e O Saldo positivo da balanga comercial.

Estima-se que os lagares portugueses tenham atingido a produgdo de 90 mil toneladas
de azeite, na campanha 2013-2014, o que representa um aumento de cerca de 43% em
relacdo a producdo média das dltimas 5 campanhas.

Assim, a quantidade produzida de azeite excede a quantidade consumida (cerca de 78 mil
ton/ano), tornando Portugal auto-suficiente neste produto, o que ja ndo acontecia desde
1992.

A regido Alentejo € a principal regido produtora nacional.
A segunda regido produtora € a regido Norte e em terceiro lugar surge a regido Centro

(figura 15) (SIAZ, 2014).

Principais regioes produtoras de azeite

Regido Outros
Centro 5%
8% \

Regido Norte
15%

Figura 15- Principais regides produtoras de azeite (dados de SIAZ, 2014).

Em Portugal, tem-se assistido nos ultimos anos a uma certa recuperacdo da

producdo, apds o acentuado decréscimo verificado sobretudo a partir da década de 60 até
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finais da década de 80, onde passamos de produ¢des da ordem das 90.000 toneladas (anos

50) para valores médios de cerca de 35.000 toneladas, nos anos 80 (Casa do Azeite, 2014).

% Producao de azeite em Portugal (1000 ton)
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30 - B Producio de azeite
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Figura 16- Producido de azeite em Portugal (dados de Casa do Azeite, 2014).

Na figura 17 apresenta-se o estudo realizado a evolucdo da produ¢do Nacional por
regido, concluindo-se que o Alentejo € definitivamente a maior regido produtora de azeite,

seguindo-se Tras- os- Montes, Beira-interior, Beira-litoral e Ribatejo.

Evolucao da produciao Nacional por regiao
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40000 - B Beira Interior

30000 - H Beira Litoral
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10000 - B Entre Douro e Minho
0
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Figura 17- Evolugéo da produgdo Nacional por regido (dados de Casa do Azeite, 2014).
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4. Processo de Producao da Victor Guedes

4.1. Processo de producao do azeite

A drea funcional da produgdo da empresa Victor Guedes (VG), engloba diversas
etapas, desde a recep¢do e armazenagem de matérias-primas (MP), ou seja, a Adega de
Azeites e Loteamento (AAL), passando pelas linhas de producdo e finalmente para o
armazém de produto acabado.

As matérias-primas sao recepcionadas de acordo com o mapa de entrada para
azeite, 6leo e vinagre emitido pelo Planeamento e sdo armazenadas em depdsitos
identificados e dedicados a cada tipo. Sdo recolhidas amostras em continuo directamente
da cisterna que sdo analisadas pelo laboratdrio fisico-quimico que posteriormente assegura
se a matéria-prima estd ou ndo em conformidade face aos requisitos especificados.

A informagdo ao AAL do lote a produzir € feita segundo o preenchimento da RLA
(requisi¢cdo de lotes de azeite), onde consta a quantidade do lote, os azeites que entram na
sua composicdo (em percentagem) e indicacdo do tanque onde se encontram 0S mesmos.

Os lotes s6 podem ser loteados e/ou desbastados quando todos os azeites (MP) que
entram na sua composicao estiverem controlados e desbloqueados pelo laboratério.

Os azeites sao transferidos para o deposito de lote e ficam a homogeneizar.

Ap6s a homogeneizacao sdo retiradas amostras ao lote e enviadas ao laboratério de
andlises fisico-quimicas juntamente com a RLA. Os lotes de azeite depois de aprovados
sdo enviados para a filtragem para polimento.

O processo de filtragem de lotes de azeite € constituido por duas etapas: a primeira
de desbaste e a segunda de polimento.

Na etapa de desbaste sdo usados filtros herméticos com estrutura e placas filtrantes
e usam-se como adjuvante de filtracdo terras diatomdceas e celuldsicas para que permita a
retencao de humidade e impurezas presentes nos azeites.

Na etapa de polimento, s@o utilizados filtros prensa que usam placas filtrantes e que estao
em linha com os depdsitos que alimentam as linhas de enchimento dos embalamentos.

O AAL procede ao envio, em automatico, dos lotes de acordo com um plano de

producdo.
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z

O produto é embalado (embalagem primdria e secundaria) segundo a marcacdo de
embalagens prevista, depois segue para a paletizacdo onde sdo entregues a Logistica-
Distribuigao.

No fluxograma da figura 18 representa-se as etapas de um modo geral das areas de

embalamento.

[ Recepcido e armazenagem de materiais ]
Azeites e 6leos [ Vinagres J
P nininiuiuh ‘ininining
. 10 N\ N
Ingredientes 1| Loteamento H
e auxiliares ' )
tecnoldgicos | ™ !
I 4 Y I
1 Filtragem '
l . v l
\\_-----.—-———,
Enchimento
Materiais de +
embalagem |\ Autocontrolo
. +
Provas de vida
+
Paletizacao
Entrega ao
cliente

Figura 18- Fluxograma representativo do processo.
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4.2. Linhas de Embalamento

Ap6s a recepcao dos materiais de embalagem, matérias-primas, ingredientes e
auxiliares tecnoldgicos e sua devida armazenagem, € iniciado o processo de enchimento
nas devidas linhas de embalamento.

A zona de produgdo possui sete linhas de embalamento, que vao desde
embalamento de azeite, vinagres, 6leo e piri-piri em diversos formatos e nas mais variadas

embalagens, vidro, Pet (politeraftalato de etileno) ou lata.

4.2.1. Linhas de enchimento de vidro

As linhas de enchimento apenas de vidro sdao quatro, sendo que o fluxograma da
figura 19 representa de forma esquematica o funcionamento de trés linhas de producdo,
onde duas delas sd@o das maiores linhas que a fabrica possui (linha A e B). A linha A possui
uma capacidade de producdo de 16.000 garrafas/hora e a linha B 12.000 garrafas/hora
sensivelmente.

Tanto a linha A como a B sdo destinadas ao enchimento de azeite, a linha A enche
maioritariamente o formato de 500ml enquanto a linha B pode encher diversos formatos:
400ml, 500ml, 750ml e 1000ml. J4 a linha C enche maioritariamente vinagres e azeite no
formato de 250ml com capacidade de produgdo de 5000 garrafas/hora.

A despaletizacdo das garrafas de vidro € feita automaticamente através de um robot
que encaminha as garrafas para os transportadores que por sua vez fazem chegar as
garrafas a enchedora.

Dependendo do produto que estd a ser embalado, é utilizado o capsulador para
capsulas de plastico ou a roscadora para quando sdo utilizadas capsulas de aluminio. De
igual forma, € utilizado um aplicador de capuzes para quando € necessario a sua aplicacdo
no produto.

As garrafas sdo depois rotuladas de acordo com o tipo de produto que se estd a

produzir e simultaneamente € feita a codificacdo primadria (garrafa) através de um sistema
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informdtico que inclui a informacao a colocar no rétulo: dia juliano, letra da maquina, lote
de matéria-prima, data de producao e validade.

O produto € depois formado em conjuntos e encartonado, onde a caixa é também sujeita a
codificagdo (secundéria) com a respectiva marcacao. As caixas seguem por transportadores
até a paletizacdo onde sdo paletizadas por um paletizador automético que coloca as caixas
em paletes envolvendo as mesmas em filme estirdvel. Posteriormente o operador procede a
etiquetagem manual das paletes (codificacdo tercidria) sendo depois levadas por um

empilhador para o armazém de produto acabado (APA).

[ Despaletizador de Garratas ]

[ Transporte J

[ Enchimento ]
|

[ Rotulagem J[ Capsulagem J

[ Rotulagem e codificacdo primaria ]

!

[ Encartonagem J

Pesagem e codificagdo secunddria

Paletizacdo e codificacdo tercidria

v

Figura 19- Fluxograma representativo das linhas A, B e C.
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A linha D que também apenas enche garrafas de vidro é destinada ao enchimento
de piri-piri.

Neste caso a despaletizagdo das garrafas € feita manualmente pelo operador, bem
como o enchimento que é feito num equipamento destinado apenas ao enchimento deste
tipo de produto.

A capsulagem é também feita manualmente, em que se insere o vertedor pléstico e
a capsula plastica. Seguidamente as garrafas sdo rotuladas, processo que é automaético e
codificadas com a respectiva marcacao do produto.

A embalagem secunddria e codificacdo da mesma sdo feitas manualmente e deve
garantir-se que as quantidades de unidades encartonadas correspondem a especificacao.

Por fim a paletizacio € igualmente manual bem como a codificacdo tercidria (figura 20).

[ Despaletizacdo manual ]

[ Enchimento manual ]

[ Capsulagem manual J

[ Rotulagem J

[ Codificacdo primadria J

[ Paletizagdo e codificacdo tercidria manual ]

Figura 20- Fluxograma representativo da linha D.
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4.2.2. Linhas de enchimento Pet e latas

A linha de embalamento Pet enche diversos formatos desde 750ml, 1L, 2L, 3L e
5L, tanto de azeite como de dleo e tem uma capacidade de producao de 8000 garrafas/hora.
Os lotes de azeite e d6leo sdo conduzidos a tubagens de inox dedicadas a cada tipo de
produto para o embalamento.

As garrafas Pet de 750ml e 1L vindas da Logoplaste sdo transportadas para silos e

o/

posteriormente para o posicionador que posiciona correctamente as garrafas até

enchedora. Paralelamente, os garrafdes de 2L e 3L sdo também vindos da Logoplaste

(¢]

encaminhados por um tapete transportador até 4 enchedora.
O fluxograma da figura 21 ajuda a entender de forma sucinta o funcionamento desta linha.
Ja a linha de enchimento de latas destina-se ao enchimento de latas de 200ml,
500ml e 700ml de azeite e tem uma capacidade de producdo de 6000 latas/hora.
O fluxograma desta linha € idéntico aos ja apresentados acima, sendo que as latas sdo
despaletizadas automaticamente até uma mesa de acumulacao a partir da qual as latas sdo
transportadas para enchimento. Esta linha possui duas enchedoras, uma que enche a
capacidade de 200ml e outra que enche as capacidades de 500ml e 700ml. As latas depois
de cheias s@o capsuladas com vertedores especificos e € feita a codificacdo priméria a
laser. Posteriormente di-se a agrupagem das latas e o seu envolvimento em filme retractil
onde os packs sdo etiquetados automaticamente. Os packs passam por uma balanca onde é
verificada a auséncia de latas no mesmo e seguem para o robot que forma as paletes.

Finalmente a palete € envolta em filme estirdvel onde o operador faz a sua identificacao.
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[ Logoplaste J

v

[ Enchimento 2L, 3L, SLL ]

[ Posicionador J [ Capsulagem ]
[ Enchimento ] [ Codificacdo primadria J
[ Capsulagem ] [ Rotulagem ]
[ Rotulagerr.l e codificacdo J [ Aplicadora de asas ]
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Envolvimento e
retractilizacdo

[ Encartonagem ] Envolvimento e
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v
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-
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Figura 21- Fluxograma representativo da linha de enchimento Pet.
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5. Plano de Controlo

Um plano de controlo trata-se de um documento ou suporte de informacdo que
indica as operacdes de controlo que devem ser realizadas em determinado ponto de fabrico.
O plano de controlo deverd indicar o registo de um conjunto de dados ou
informagdo, como:
e Designacdo do local- Sec¢ao, posto, maquina ou operador onde se realiza o
controlo;
¢ Tipo de controlo- Autocontrolo, controlo ou verificacao;
e Descri¢do do controlo;
¢ Periodicidade do controlo;
e Responsdvel pelo controlo- podendo ser o operador, chefia da seccdo ou
local, ou controlador da qualidade;
e Suporte de registo- Impresso, formulario ou outro suporte onde se registam
os dados do controlo;
¢ Instrugdes- Indicacdes e explicagdes sobre como realizar o referido controlo

(Costa, 2009).

O plano de controlo da unidade fabril elaborado, teve por base numa fase inicial a
passagem pelas principais dreas da producdo fazendo um levantamento dos parametros a
inspeccionar em cada equipamento, do método de andlise (visual, manual), da
periodicidade do controlo e dos registos existentes destinados a cada drea, sejam instrugoes
de trabalho, listas de verificagdes ou outros planos de controlo.

Ap6s o tratamento da informacao dada por cada operador e supervisor, foi iniciada
a construcao do plano de controlo para cada uma das linhas existentes na unidade fabril e
para a adega de azeites e loteamento.

A informacdo contida no plano de controlo € de carédcter confidencial, pelo que
apenas serd dado um exemplo de um plano de controlo destinado ao Quality Support (QS).
Este plano de controlo € apenas representativo de algumas das tarefas que sdo realizadas na
area funcional do QS (tabela 2), duas das quais descrevo mais pormenorizadamente no

capitulo.
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Tabela 2- Exemplo de um plano de controlo.

Etapa Descricdo do controlo  [Periodicidade |[Responsabilidade

Entrada de ME
] Os ME sdo recepcionados
(caixas, latas, Verificagio/  [Pelo AME, os quais retiram
rétulos, validagdo de amostras e entregam ao QS Dirio QS
das de ME acompanhados de lista de
garrafas, entradas verificacdo. Validagio na
cépsulas) lista de verificagdo.

Validagio de ME [Pesagem de 20 unidades dos
ME com taras fixas usando | Quinzenal QS

com taras fixas )
o sistema de pesagens.

Controlo de

pré-embalados &
Testes de débito as Pesagem dgs pre embalados
por capacidade cheios em Mensal QS
enchedoras todas as enchedoras pelo

nimero de bicos a debitar.

5.1. Quality Support

No ambito do estdgio curricular e a par com a elaboracdo do plano de controlo,
foram realizados outros trabalhos relacionados com o controlo de qualidade.
Foram eles a verificacdo/validacdo de materiais de embalagem, nomeadamente garrafas e
capsulas acompanhados de cartas de controlo estatistico, a realizacdo de testes de débito as
enchedoras das linhas de producdo com respectiva anélise gréafica a fim de se perceber se
sd0 necessdrios ajustes nas enchedoras caso estas ndo estejam a debitar a quantidade
nominal em cada garrafa e por fim a realizacdo de Visual Quality Index que consiste na

verificacdo do produto embalado e identificacio de possiveis defeitos visuais.
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5.1.1. Verificacao dimensional de garrafas

Os materiais de embalagem (ME) sdo recepcionados pelo AME, os quais retiram
amostras e entregam ao Quality Support (QS) acompanhados de uma lista de verificagao.
O QS verifica os materiais com a especificagdo técnica de cada um e valida a lista de
verificacdo. No que respeita as garrafas, sdo analisadas tanto garrafas de vidro como
garrafas em Pet, sendo que as garrafas de vidro sdo analisadas aquando da chegada do
carro amostra representativo de toda a produgao.

Quando as garrafas sdo encaminhadas para as linhas de enchimento, sdo retiradas
seis garrafas de cada data de producdo.

Na tabela 3 é dado um exemplo dos pardmetros verificados para a garrafa de 500ml de

vidro.

Tabela 3- Parimetros de andlise dimensional para garrafa de 500ml.

Vista Frontal Marisa
Peso Diametro interno
Altura Diametro do arco
Diadmetro da base a 16.5mm Altura da marisa
Diametro da anca a 106.1mm Altura da marisa e arco

Diametro da cintura a 155.1mm
Diametro do ombro a 194.6mm
Altura da ponta da pena

Altura do Spot

De salientar que estes sdo os pontos criticos da garrafa, ou seja, sdo os pontos que
mais influenciam o correcto funcionamento da garrafa durante todo o seu percurso desde a
despaletizacdo, passando pelo enchimento, rotulagem e encartonagem.

A fébrica possui dois fornecedores diferentes no que respeita ao vidro, ou seja, nem
sempre € usado o mesmo fornecedor, permitindo assim fazer uma andlise dos parametros
por fornecedor.

Para permitir estas medicdes sao utilizados os seguintes instrumentos:

e Balanca analitica;
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¢ Graminho- permite a correcta identificacdo das alturas;

¢ Paquimetro digital- permite a identificacdo dos diversos didmetros (figura

22).

Figura 22- Paquimetro digital e Graminho.

A figura 23 demonstra de forma mais perceptivel os parametros referidos na tabela.

Arco
Ombro
Cintura Spot
Anca
Base —>

Figura 23- Ilustragcdo das zonas de andlise dimensional.

A altura do spot e a altura da ponta da pena sdo parametros criticos no que respeita
a rotulagem da garrafa, se esta ndo estiver com os valores especificados poderdo ocorrer

problemas de rotulagem.
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5.1.2. Cartas de Controlo estatistico de qualidade

Seguidamente apresenta-se, como exemplo, as cartas de controlo estatistico
elaboradas a um dos fornecedores. Estas cartas de controlo permitem uma andlise mais
coerente dos parametros definidos como criticos, sendo que podemos avaliar se os valores
estdo a tender para limites mdximos ou minimos ou se se encontram a tender para o valor
nominal, o que seria o ideal. As cartas de controlo servem para controlar estatisticamente
um processo.

As cartas que se seguem foram obtidas no software Excel, onde sdo apresentados os
limites superiores, inferiores e o valor nominal definido na especificacdo técnica do
fornecedor. Por cada parametro de estudo, sdo medidos trés valores, pelo que para a andlise

estatistica é feita a média aritmética por data de produ¢do de cada um dos parametros.

_ X xi
£ = &= (1)
Nos graficos consta também o valor da média do lote que corresponde a média das

médias das diversas datas de producdo da garrafa.

360 Peso (g)
350 -
340 -
330 - Limite maximo
3207 e Nominal
20 Medicdes
300 - -
=== M¢Edia lote
290 - - <
280 T T . r . . i : : : . e====Limite minimo
™ ™ ™ ™ ™ ™ ™ ™ ™ ™ ™
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Figura 24- Carta de controlo estatistico para o peso.
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254 - Altura (mm)
253 A
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=] imite maximo
251 1 o= Nominal
250 - Medicoes
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Figura 25- Carta de controlo estatistico para a altura.
66,5 Diametro da base (mm)
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64,5 Limite maximo
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Figura 26- Carta de controlo estatistico para o didmetro da base.
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Figura 27- Carta de controlo estatistico para o didmetro da anca.
56 1 Diametro da cintura (mm)
55,5 A
55 4
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66,5
66
65,5
65
64,5
64
63,5
63
62,5

61,5

Diametro do ombro (mm)

. Limite maximo

e N Ominal

Medicdes

=== M¢Edia lote

=] _imite minimo

Figura 29- Carta de controlo estatistico para o didmetro do ombro.
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96,5
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Figura 30- Carta de controlo estatistico para a altura da ponta da pena.
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177 - Altura da ponta do spot (mm)
176 A
175 A
Limite maximo
173 - Medicoes
== M¢Edia lote
172 A . ..
=] imite minimo
171 T T T T T T T T T T 1
™ ™ ™ ™ ™ ™ ™ ™ ™ ™ ™
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Figura 31- Carta de controlo estatistico para a altura da ponta do spot.
21,2 1 Diametro interno
21,0 -
20,8 -
206 - ] _imite MmAximo
e Nominal
20,4 -
Medicoes
202 1 ——Média lote
20,0 @] _imite minimo
19,8 T T T T T T T T T T 1
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Figura 32- Carta de controlo para diametro interno da marisa.
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3L1 1 Diametro do arco
31,0 ~
30,9 -
30,8 -
30,7 A Limite maximo
30,6 Nominal
30,5 1 Medicdes
204 Média lot
303 - édia lote
302 - =] _imite minimo
30,1 T T T T T T T T T T 1
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Figura 33- Carta de controlo estatistico para o didmetro do arco.
9.6 Altura da marisa
9,5
9,4
9.3 . e ]_imite maximo
9.2 e====Nominal
Medigdes
9,1
==M¢Edia lote
9
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Figura 34- Carta de controlo estatistico para a altura da marisa.
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158 1 Altura da marisa e arco
15,7 A
15,6 -
15,5 4 . - 4 e ] —lelte maximo
154 - e Nominal
153 Medicoes

' e Média lote
15,2 A
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Figura 35- Carta de controlo estatistico para a altura da marisa e arco.

E possivel concluir neste estudo feito as garrafas de 500ml, que todos os pardmetros
medidos se encontram nos limites impostos pela especificacdo técnica. Existem casos em
que os valores variam mais de producio para producdo mas nunca extrapolando os limites
1mpostos.

Este estudo permite-nos facilmente identificar quais as datas de fabrico mais
criticas, podendo mesmo a acontecer que a data que nao esteja conforme seja rejeitada pelo
controlo de qualidade, dando origem a reclamagdo ao fornecedor, ndo se consumindo em

unidade fabril essas mesmas garrafas.

5.2. Testes de débito as enchedoras

Devido a variagdo que possa existir no peso debitado de bico para bico das vdrias
enchedoras, é necessdrio realizar uma vez por més testes de débito as enchedoras a todas as
capacidades de azeite, vinagre e dleo.

Os testes de débito t€m por base a identificacdo numérica das garrafas de vidro, Pet
ou latas consoante o niimero de bicos que a enchedora da linha em questao possui.

De salientar que quando se trata das linhas de enchimento de vidro, € feita a

pesagem das garrafas vazias por se tratar de uma tara variavel.
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De seguida sdo colocadas as garrafas marcadas nos tapetes transportadores que as
transportam até a enchedora, onde s@o cheias e capsuladas. Posteriormente sdo retiradas as
garrafas da linha e sdo pesadas no sistema de pesagens que cada linha possui. O teste de
débito é realizado pelo menos duas vezes seguidas para que seja possivel a confirmagao de
resultados. Caso seja necessario ajuste na enchedora, poderd repetir-se novamente o teste.

Quase todos os produtos sdo pesados ja com a capsula, que se trata de uma tara fixa
(o seu peso varia muito pouco). Assim, o valor do peso de cada cdpsula estd ja inserido no
sistema de pesagens, sendo que quando € feita a pesagem das garrafas capsuladas, o
sistema faz a tara da garrafa com a cdpsula automaticamente, dando apenas o valor da
quantidade nominal debitada.

O mesmo acontece quando se efectuam testes de débito as enchedoras da linha das
latas e do Pet, ndao é necessario efectuar a tara das latas e vertedores bem como das
embalagens Pet e respectivas capsulas, uma vez o sistema assume automaticamente os seus
pesos. Nestes casos, sdo identificados numericamente as latas ou embalagens Pet, de
seguida colocadas na linha para enchimento e posterior pesagem.

Para que o teste de débito se realize com exactiddao, é necessdrio anotar a
temperatura a que estd o azeite na enchedora, e a que bico ird corresponder a garrafa
identificada como a primeira para que seja possivel identificar qual/ais dos bicos da

enchedora estd a debitar mais ou menos azeite/ 6leo/ vinagre e proceder a intervengao.

A figura 36 evidencia as principais etapas da realizacao de um teste de débito:

1- Pesagem da garrafa vazia;
2- Identifica¢do numérica das garrafas consoante o nimero de bicos da enchedora;
3- Observacao do bico a que corresponde a garrafa ndmero 1;

4- Pesagem da garrafa cheia.
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Figura 36- Descrigdo das principais etapas de um teste de débito.

O sistema de pesagens que a unidade fabril possui inclui os limites “upper control
limit” (UCL) e “lower control limit” (LCL) impostos pela empresa que sdo baseados nos
limites legais impostos pela Portaria 1198/91 de 18 de Dezembro que aprova o
regulamento do controlo metrolégico das quantidades dos produtos pré-embalados. Os
limites impostos pela empresa sdo mais restritos que os da Portaria 1198/91 para que se
garanta que a lei ndo € infringida, ndo prejudicando o cliente nem a fébrica.

A tabela 4 evidencia exemplos do descrito acima para os diversos formatos.
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Tabela 4- Tabela para controlo metrolégico de volume.

Produtos Quantidade | Limite Superior | Limite Inferior
Nominal UCL LCL
Lata 200ml 200ml 205ml 196ml
Gallo 250ml (capsula inviolavel) 250ml 252.5ml 246ml
Gallo 500ml (capsula V90) 500ml 505ml 490ml
Gallo 750ml (capsula PE) 750ml 755ml 740ml
Gallo 1L (capsula PE) 1000ml 1005.0ml 990.0ml

Depois de pesadas as embalagens, sdo impressos os valores obtidos no teste de

débito através do sistema de pesagens.

Finalmente sdo inseridos os valores que cada bico da enchedora debitou numa base

de dados como mostra a tabela 5.

Tabela 5- Exemplo de apresentagdo de

250ml.

resultados do teste de

débito para linha de enchimento de vidro

Data

ico

12

>
Q

®)

20/05/14 | 253,76 | 253,68 | 250,10

253,07

253,77

253,45 | 254,85 | 252,92 | 253,22 | 253,31 | 254,00 | 249,95 | 253,01 | 1,48

20

20/05/14 | 252,36 | 253,27 | 249,99

251,91

249,95

252,00 | 252,40 | 252,72 | 251,85 | 252,05 | 251,91 | 254,78 | 251,75 | 1,18

20

X

253,06 | 253,48 | 249,99

251,51

253,23

252,73 | 253,63 | 252,82 | 252,54 | 252,68 | 252,96 | 249,93 | 252,38 | 1,33

0,990 | 0,290 | 0,156

2,206

0,771

1,025 | 1,732 | 0,141 | 0,969 | 0,891 | 1,478

0,035

Neste caso especifico houve necessidade de intervengdo por parte do técnico de

manutengdo para afinacdo dos bicos da enchedora. Como podemos observar na tabela 5

obtivemos uma média acima do valor nominal na maior parte dos bicos, existindo também

bicos a debitar menos quantidade o que implica um desvio-padrdo elevado.

Para melhor percep¢do da variagdo dos valores obtidos, € feita uma andlise gréfica

(figura 37 e 38), onde sdo expressos os valores debitados por cada bico da enchedora,
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estando implicitos os UCL e LCL impostos pela unidade fabril e os limites impostos pela
portaria 1198/91. De salientar que o sistema de pesagens quando detecta peso abaixo dos
limites definidos pela unidade fabril bloqueia, dando informacdo ao operador e
automaticamente ao controlo de qualidade de que existe uma ndo conformidade em peso,

passando-se de imediato a realizar uma amostragem ao produto.

Diferenca entre a média depositada por bico e a
quantidade nominal (ml)

9,00 -

7,00 -

5,00 A — UCLeLCL
3,00 34 | |||||III||||II (legais)

k4 Valores obtidos

10041 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

-3,00 - UCL e LCL
(VG)

-5,00 -

-7,00 -

-9,00 -

Figura 37- Exemplo de andlise gréfica de teste de débito a linha de vidro 250ml.

Abaixo é dado um outro exemplo, desta vez destinado a linha de embalamento de
Pet 750ml. A linha em questdo possui 20 bicos e as observacdes sdo as apresentadas na
figura 38. Neste caso houve necessidade de intervencdo na enchedora para equilibrar os
bicos que estio a depositar menos do que a quantidade nominal.

De salientar que o ajuste de algumas enchedoras ndo pode ser feito individualmente
de bico para bico mas sim aumentando ou diminuindo a quantidade depositada da
enchedora em si. Deste modo, € necessdrio a observacdo da média dos dois testes de débito
realizados. Caso a média se encontre abaixo ou muito acima da quantidade nominal, é

aumentado ou diminuido o débito da enchedora.
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Diferenca entre a média depositada por bico e a quantidade
nominal (ml)

15,00
10,00 -
5,00 - — UCL e LCL
(legais)
0,00 A k4 Valores obtidos
1234567 9 101112131415161718 1920
UCL e LCL
-5,00 A
(VG)
-10,00
-15,00

Figura 38- Exemplo de andlise grafica de teste de débito a linha Pet 750ml.

5.3. Visual Quality Index

Os Visual Quality Index (VQI’s) tém como objectivo verificar um total de 12
unidades embaladas em cada uma das linhas (caixa ou pack), do produto que estd a ser
embalado no momento, uma vez por turno.

A verificacdo realizada tem por base a inspec¢do dos pardmetros explicitos na

tabela 6.
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Tabela 6- Parametros inspeccionados durante os VQI’s.

. Danificada/suja

. Falta de unidade

Unidade Secundaria . Marcagdo incorrecta
(CCO) . Marcagao ilegivel

. Falta de marcagao/etiqueta

. Descentrado/trocado
.Enrugado/bolha
Rotulagem . Falta de rétulo

. Rétulo sujo

. C4psula cortada/deformada
. Falta de capsula

Unidade Primaria - Cdpsula ndo abre

(oot o, 150 Capsulagem . Vertedor sai da marisa da garrafa

caixa individual) - Capuz queimado

. Falta de capuz

. Embalagem suja

. Embalagem amachucada/riscada/
queimada

Embalagem/Marcacgao | . Garrafa partida

. Marcagao incorrecta/ ilegivel

. Falta de marcacao

. Marcacao dupla

Os defeitos que possam ser encontradas em linha sdo fotografadas, procedendo-se a
chamada de atencdo do operador de linha e caso seja necessdrio € interrompida a produgao
para resolucd@o do problema.

Ap6s a realizagdao dos VQI's, s@o registadas as verificagdes realizadas em base de
dados, sendo que cada defeito € sujeito a uma pontuacgao.

Os defeitos analisados podem ser classificados como menor, maior, critico ou

muito critico, de acordo com a sua criticidade.
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Para que se possa avaliar mais facilmente o impacto do defeito em cada linha, sdo
aplicadas ponderacdes aos mesmos. As ponderacdes consistem num determinado nimero
de pontos que € multiplicado ao nimero de defeitos verificados em cada linha, conforme se
descreve seguidamente ao mesmo tempo que sao descritos exemplos da atribuicao de cada

uma das classificacdes.

Menor (rétulo ligeiramente descentrado, pequenos pingos na embalagem, pequeno rasgo
no rétulo):

Ponderagdao= n° defeitos verificados x 5 pontos

Maior (rétulo muito enrugado, cdpsula cortada, vertedor a sair da garrafa):

Ponderag¢do= n° defeitos verificados x 10 pontos

Critico (marcagdo incorrecta):

Ponderacdo= n° defeitos verificados x 1500 pontos

Muito critico (marcagdo ilegivel, falta de marcagao):

Ponderagdao= n° defeitos verificados x 15000 pontos

A ponderacdo média de cada linha € calculada a partir das ponderacdes descritas, a
dividir pelo total de verifica¢Oes realizadas. Quanto menor for a ponderacdo acumulada em
cada linha, melhor a linha se encontra.

Ponderagao

Ponderagdo média=
N° verificagdes

2)

ApoOs serem inseridas as verificacdes de cada linha e os defeitos visuais de cada
uma das linhas, é construida uma apresentacao didria através de gréaficos e fotografias dos
defeitos que € disponibilizada a cada linha para que haja uma consciencializacdo dos

defeitos que ocorreram, evitando deste modo novas incidéncias.
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Através dos graficos € possivel ainda observar o histdrico de cada linha nos meses
anteriores, o acumulado ao mé€s em questdo (YTD), a média didria (ponderagdo média) e
caso haja ocorréncia de defeito visual também se encontra explicito no gréfico.

Seguidamente, sdo dados alguns exemplos para as principais linhas de producao,

em que cada linha € sujeita a um objectivo que ndo deve ultrapassar.

Ponderacao média diaria - Linha A

300,5

68,6

Média YTD VQI's VQI's VQI's VQI's VQI's VQI's VQI's VQI's VQI's
Didria Outubro Set Ago Jul Jun Mai Abr  Mar  Fev Jan

0,0 0’0 0,8 1’2 1’5

===(bj.Linha = 45,0

Figura 39- Exemplo de andlise gréfica para a linha A.

Ponderacao média diaria - Linha B

105906
1180,9
50 50 150 236 5.2 00 1188 118 182 209
60 *’Q& &0 Q &) \0 0’9 > “0& ‘DS 2»4 ‘59
&S @‘%% Sl SIS RS 8
ST HFPL e FTEELEe e L
%

=0bj.Linha = 45,0

Figura 40- Exemplo de andlise gréfica para a linha B.
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Ponderacao média diaria - Linha C
802,6
472,5
50,0 50,0 13,9 11,0 1.9 93,8 878 60,9
> &> o A o > o & & &
0&%‘2‘# Q.‘{b&\ &o& ‘ %%0 ‘ Y*% %\ ‘ %\0 Qq,\ ‘ %Y:O %@‘b ‘ %Qe, ‘ G}fb
R @'@ A&Q < & <
===(Qbj.Linha = 75,0
Figura 41- Exemplo de andlise grafica para a linha C.
Ponderacao média diaria - Linha Pet
508,1 530,3 537,1

====(bj.Linha = 25,0

Figura 42- Exemplo de andlise gréfica para a linha Pet.

Através dos gréficos apresentados € possivel avaliar facilmente a evolucdo de cada
uma das linhas. Os graficos em questdo sdo relativos apenas a um dia de verificagoes.
Da linha A (figura 39) ndo foram registados defeitos visuais, a linha encontra-se sem
incidéncias no més de Outubro. E possivel observar-se que a linha A ultrapassou o
objectivo da linha em Janeiro, Fevereiro, Marco e Julho.

Na linha B (figura 40) foram verificados dois rétulos enrugados que foram
classificados como menores, ou seja, a linha obteve uma ponderacao de dez pontos. Tendo

em conta que se fizeram duas verificacdes na linha, o valor da ponderagdo € dividido pelo
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total de verificacOes. Pela andlise do grafico, consegue perceber-se que o acumulado a
Outubro ainda ndo ultrapassou o objectivo da linha o que é um facto favordvel.

Ja o gréfico relativo a linha Pet indica que a linha ultrapassou o objectivo imposto.
Foi detectada uma embalagem suja que foi classificada como maior, ou seja obteve cem

pontos que a dividir pelas duas verificagdes perfaz um total de cinquenta pontos.
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6. Conclusoes finais

O estagio curricular no laboratério do Quality Support da empresa Victor Guedes
decorreu como previsto, ou seja, foram alcancados os objectivos propostos a nivel da
realizacdo do plano de controlo, das cartas de controlo estatistico relativas a andlise de
materiais de embalagem, dos testes de débito realizados as enchedoras da unidade fabril e
dos indices de qualidade visual (VQI’s).

Por motivos confidenciais ndo foi possivel integrar o plano de controlo no presente
relatdrio, contudo, foi dado um exemplo sucinto de como funciona um plano de controlo e
de quais os parametros que se devem ter em quando aquando da sua realizagao.

Do estudo realizado a andlise dimensional das garrafas de vidro de 500ml a um dos
fornecedores, conclui-se que todos os parametros avaliados estdo de acordo com os
definidos na especificacio técnica. Assim, o carro amostra do fornecedor foi aprovado pelo
controlo de qualidade, seguindo-se o seu consumo. De salientar que a andlise do carro
amostra ndo passa apenas pela andlise dimensional, é feito também um acompanhamento
em linha das paletes para controlo em que € registado o nimero de quebras por impacto e
por infundidos em cada turno versus a quantidade de paletes utilizadas de cada data de
producdo.

No que toca a realizac@o dos testes de débito as enchedoras, conclui-se que é um
trabalho de extrema importincia para que haja um controlo da quantidade de
azeite/vinagre/6leo que € depositada em cada garrafa. Este estudo permite que as
enchedoras sejam ajustadas o melhor possivel para que debitem a quantidade nominal sem
interferir com os limites impostos pela Victor Guedes. Deste modo, evitam-se perdas
excessivas de produto para o caso de certos bicos estarem a debitar peso a mais,
prejudicando a unidade fabril. Para o caso de a enchedora se encontrar a debitar peso a
menos, o ajuste € igualmente essencial uma vez que nao se pretende que o cliente seja
prejudicado.

Concluo ainda que o estdgio realizado contribuiu para a minha formacao, permitiu a
aquisicdo de conhecimentos abrangentes sobre o quotidiano das linhas de producdo de uma
empresa de produgdo de azeite, bem como a aquisicdo de conhecimentos especializados

sobre quality support.
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