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INTRODUCAO

O presente Relatério foi elaborado de acordo com o estipulado nas Normas
apresentadas pelo Conselho Cientifico da Escola Superior Agraria de Santarém (ESAS),
para Elaboracdo do Relatério Integrador da Actividade Profissional nos termos do n2 3
do art. 32 do Regulamento Geral dos Segundos Ciclos de Estudo Conducentes ao Grau
de Mestre, para Licenciaturas “Pré-Bolonha”.

Assim este relatério tem como objectivo a aquisicdo do grau mestre através da
demonstracdo do meu percurso académico, profissional e de formacdo complementar.

Palavras-Chave: Sumos, conservas de vegetais, auditorias, ndo conformidades, analise
sensorial, rastreabilidade.



ABSTRACT

This report was prepared in accordance with the provisions contained in Rules
presented by the Scientific Council of the College of Agriculture of Santarém ( ESAS ) for
Integrator Report of the Development of Professional Activity in accordance with
paragraph 3 of article 3 of the General Regulations of the Second Study cycles leading to
the Master's Degree for Bachelors " pre -Bologna ".

This report has the objective of obtaining the master degree by demonstrating my
academic career, professional and additional training.

Key words : Juices, vegetable preserves, audits, non-compliance, sensory analysis,
traceability.
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CAPITULO I - Enquadramento Académico-Profissional

I.1 - Formacao Académica

Entre 1997/1998 e 1999/2000, frequéncia do curso de Bacharelato em Engenharia Agro-
Alimentar - Opc¢do Tecnologia dos Produtos Hortofruticolas, na Escola Superior Agréria de
Santarém, com obtencdo da classificacdo final de 14 (catorze) valores.

Neste contexto, destaca-se a realizacdo do trabalho final de curso:

e “Determinacdo da viscosidade em néctares de péssego através do viscosimetro
rotativo rotativo de Brookfield DV I+ para a implementacdo do método na
empresa Compal”, com classificacdo de 19 valores.

Realizado na empresa COMPAL

Entre 2000/2001 a 2003/2004, frequéncia do Curso de Engenharia Agro-Alimentar -2.°
ciclo - Ramo de Qualidade Alimentar, na Escola Superior Agraria de Santarém, com
obtencdo da classificagdo final de 15 (quinze) valores.

Neste contexto, destaca-se a realizacdo das seguintes trabalhos:

e Semindrio: “Caracteriza¢do da Microflora das Passas de Uva”, no ambito da
unidade curricular Andlise Microbiolégica dos Alimentos Ill, com classificacdo de
17 (dezassete) valores

e Projecto: “Construgdo do Manual da Qualidade, segundo ISO 9001 — empresa
Cabra d’Ouro “, no ambito da unidade curricular Controlo da Qualidade Il, com
classificacdo de 17 (dezassete) valores

e Trabalho final de Curso: “Diagnostico Ambiental de uma industria do sector Agro-
Alimentar”, com classificacdo de 17 (dezassete) valores. Realizado na empresa
COMPAL

Assim a minha formacao académica terminou com a apresentacao do Trabalho de Fim de
Curso, acima referido.

Considero que através da formacdao académica obtida, foi possivel adquirir uma sélida
formacao em diversas areas, que foram desde da gestdo e seguranca Alimentar aos
processos tecnolodgicos de processamento de alimentos, a gestdo industrial, as ciéncias
matematicas e quimicas. Toda esta abrangéncia deu-me grande conhecimento e meios que
me permitiram mais tarde aprofundar e aplicar na minha actividade profissional.



1.2 - Formag¢ao Complementar

Formacdao complementar recebida, destaco as mais relevantes:

Em 2000:
- Curso de formacao “SPSS for Windows Basic”, 24horas, ministrado pela PSE — Produtos e
Servicos de Estatistica;

- Curso de formacdo “SPSS for Windows Intermediate”, 24horas, ministrado pela PSE —
Produtos e Servicos de Estatistica.

Em 2001:
- Curso de formacdao “Formagao de Formadores”, 100h, ministrado pelo Instituto de
Emprego e Formagao Profissional.

Em 2002:
- Curso de formacdo “Controlo Metroldgico de pré-embalados com recurso ao Accept
1.1”, 4 horas, ministrado pela Divisdo Operacional Técnica — Controlo da Qualidade
COMPAL.

Em 2004:
- Curso de formagao “SAPSCM mySAP Supply Chain Management”, 16 horas, ministrado
pelo departamento de formacao SAP Portugal;

- Curso de formacdo “Gestao e Controle de Nao Conformidades, Reclamagdes, Acg¢des
Correctivas, Preventivas e de Melhoria”, 7 horas, ministrado pela Relacre;

- Curso de formacdo “Auditorias Internas”, 24 horas, ministrado pela FZPS — Consultoria de
Gestao, Lda.

Em 2006:
- Curso de formacao “Seguranca, Higiene e Saude no Trabalho”, 3 horas, ministrado por
formadores Compal e Hisautrab Lda.

Em 2007:
- Curso de formacdo “Auditorias ao Sistema de Gestio da Qualidade”, 50 horas,
ministrado pela Nersant.

Em 2009:
- Curso de formacgdo “Lingua Inglesa — documentagao comercial”, 50 horas, ministrado
pela Nersant;



- Participacdo no Seminario “Controlo Estatistico de produtos Pré-Embalados”, organizado
pela Sinmetro;

- Accdo de formacado “Curso de chefias”, de 40 horas, ministrado pela Tetra Pak Ibéria.

Em 2010:

- Participacdo no Seminario “Da produgao a refeicdo”, organizado pela Escola Agraria de
Coimbra;

- Participagdo no Semindrio “Limpeza e Desinfeccdo na Industria Farmacéutica”,

organizado pela Industries Healthcare.

Em 2011:
- Curso de formacdao “Microbiologia para Laboratérios de Controlo de Qualidade”, 7
horas, ministrado pelo IBET;

- Accdo de Treino “Higiene em enchimento Asséptico”, 4 horas, ministrado pela Diversey.

Em 2012:
- Accdo de formacdo “GS1 BarCode Introdug¢ao”, 8 horas, ministrado pela GS1.

Em 2013:
- Accdo de formacdo “O codigo de barras no Retalho”, 8 horas, ministrado pela GS1.

Em 2014:
- Curso de formacdo “Operador de sistema de enchimento asséptico”, ministrado pela
Serac;

- Presenca no Congresso Nacional GS1 Portugal, [de] coding the future together, 23
Outubro 2014;

- Formacao de Excel Avanc¢ado, 16horas, ministrado por CEGOC.



1.3 - Resumo da actividade profissional

Apds a conclusdo do Estagio Curricular (Estagio 1), a empresa ofereceu-me a oportunidade
de fazer parte da equipa.

No quadro abaixo, encontra-se a apresentacdo da evolucdo das funcdes desempenhadas
por departamento:

Quadro 1: Evolugdo das fungdes profissionais

Periodo Departamento Fungdo
2000 a 2002 Laboratério de Desenvolvimento de Novos Produtos Analista
2002 a 2006 Laboratdrio de Controlo de Qualidade Analista Primeira
2007 a 2007 Laboratdrio de Controlo de Qualidade Chefe de Seccdo
2008 22014  Laboratdrio de Controlo de Qualidade Técnico Qualidade

No capitulo Il sera apresentada a descricdo das actividades e responsabilidades inerentes a
cada funcao.



CAPITULO Il - Experiéncia Profissional

Neste capitulo, serdo apresentadas as principais actividades profissionais assim como, as
competéncias adquiridas e desenvolvidas.

I1.1 - ACTIVIDADES DESENVOLVIDAS entre 2000 a 2002

Em 2000, iniciei a actividade profissional como Analista no departamento de
Desenvolvimento de Novos Produtos na empresa COMPAL e seguidamente apresentarei as
actividades desenvolvidas durante a minha permanéncia neste departamento.

II.1.1 - Matérias primas: Avaliacdo e procura de novas alternativas

A pesquisa e avaliacdo de novas matérias primas é pratica didria da rotina do laboratdrio
de Desenvolvimento de Novos Produtos.

Para além da necessidade de as matérias primas satisfazerem as especificagdes internas
guanto a qualidade sensorial do produto final, a empresa da primazia as empresa
fornecedoras certificadas e que demonstrem uma boa qualidade de prestagdo de servigos.

Existe sempre uma sazonalidade associada aos principais grupos de matérias primas
(polpas/ concentrados de frutas e vegetais), pelo que a empresa tem de garantir a sua
disponibilidade para consumo durante todo o ano. Assim, nas alturas das novas
campanhas, o laboratério fica sobrecarregado, porque tera de avaliar todas as alternativas
existentes no mercado de forma a identificar quais as ofertas que apresentam aptidao.

Um outro factor que obriga a avaliacdo constante deste grupo de matérias primas, é o
custo por tonelada. O custo das matérias primas esta cada vez mais vulneravel, sendo a
causa para esta vulnerabilidade o resultado de uma complexa rede de factores, dos quais
se destacam:

- mercado livre;

- novos habitos alimentares de paises com grande densidade populacional e aumento
do poder de compra por parte desses paises, tais como China e India;

- intemperes naturais e pragas/ doengas

- aumento do preco do petrdleo;

- aumento das monoculturas em extensas dareas agricolas, para a producdo de
biocombustiveis. Os biocombustiveis geram mais ganhos monetdrios em relacdo as
producdes de géneros alimenticios, o que se reflecte directamente na diminuicdo de
producdo de cereal e frutos. Se a oferta é baixa e a procura elevada, os precos sobem
vertiginosamente.

- dificuldade em prever o que o mercado precisa e/ ou procura, para além de toda a
especulacdo dos precos.



Todos estes argumentos, fazem com que por vezes os padrdes da marca, tenham de ser
ajustados, de forma a impedir a sua indisponibilidade no mercado.

I.1.2 - Execucao de novas formulagoes e/ou optimizacoes

Sendo os sumos laborados a base de polpas e concentrados de fruta, existe sempre a
necessidade e obrigatoriedade de se avaliarem polpas/ concentrados alternativos para
que:

- se consiga uma homogeneidade das caracteristicas sensoriais de qualidade do
produto final, sem que o consumidor detecte as alteracdes efectuadas a receita do
produto;

- existéncia de polpas/ concentrados alternativos, de forma a que a produg¢do nunca
fique pendente da sua disponibilidade.

- em caso de calamidade, situacGes adversas ou maus anos de colheita, a existéncia
de polpas/ concentrados alternativos, possibilitam a existéncia de alternativas, sem
que haja necessidade de colocar o produto em ruptura comercial;

- permitir ou potenciar reducdo de custos, sem que se perca o padrdo sensorial e de
qualidade do produto final.

Assim, procedia a elaboracdo das receitas efectuadas pelo responsavel pelo Laboratério de
Novos Produtos. Essas receitas eram catalogadas e controladas através dos registos de
revisdes a que as receitas eram sujeitas, de forma a permitir perceber cronologicamente
todas as alteracgdes realizadas até a obtencdo da receita final.

Apds as misturas dos ingredientes da receita, eram efectuadas as determinacdes fisico
quimicas, de forma a se garantir o atingimento de parametros que influenciariam a
percepcdo sensorial, assim como a protec¢do do produto a nivel microbiolégico (neste caso
especifico através da percentagem de acidez).

I1.1.3 - Controlos fisico quimicos e sensoriais

Os controlos fisico quimicos e sensoriais contemplam as seguintes determinacdes:

Determinacdo da docura (°Brix

Consiste na determinacdo dos solidos soluveis totais numa solucdo aquosa, e é expresso
em 2Brix.

Os equipamentos utilizados para esta medicao, designam-se por refractdmetros, podendo
estes apresentar ou nao controlo da temperatura do prisma e da amostra.

A grande diferenca entre a medicdo nestes 2 equipamentos é que no refractémetro com
controlo de temperatura, obtém-se um resultado muito mais preciso, uma vez que a
temperatura influencia a medicdo do indice de refrac¢do. Quanto maior a temperatura da
amostra menor o indice de refrac¢do, devido a desorganizacao das particulas, facilita-se a

-6-



passagem da luz. Por outro lado, controlando-se a temperatura consegue-se obter
resultados reprodutiveis.

A correccdo da dogura pode ser efectuada através da adicdo de sucralose/frutose ou de
concentrado de fruta. No caso especifico dos produtos com adicdo de edulcorantes, a
correc¢ao tem de ser feita através da adicdo de concentrado de fruta, uma vez que os
edulcorantes ndo interferem com o valor do 2Brix. Em relagao aos edulcorantes utilizavam-
se 2 tipos, um com ac¢dao mais imediata, o aspartame e o acessulfame k, com ac¢ao a longo
prazo porque este apresenta maior resisténcia as temperaturas de pasteurizagdo.

Determinacdo da percentagem da acidez

A determinacdo do valor da percentagem de acidez é muito importante por duas razdes,
uma delas relacionada com as caracteristicas sensoriais (frescura do produto) e a outra,
relacionada com o estado de conservacao do produto, uma vez que determinard, entre
outros factores, o desenvolvimento de determinados grupos microbianos. A determinacao
da acidez total é efectuada por titulacao.

A percentagem de acidez pode ser expressa em acido citrico, mélico ou acido tartarico,
dependendo da fruta em andlise. Caso se queira determinar a acidez total em concentrado
uva, usa-se o peso equivalente do acido tartarico, enquanto que no caso do concentrado
de maca, usa-se o peso equivalente do dcido mdlico. Uma vez que estes sdo os dacidos
predominantes nestas variedades de fruta.

A correc¢do da percentagem de acidez é efectuada através da adi¢do de acido, efectuando-
se os calculos necessarios a correccao.

Determinacdo do pH

Tal como acontece na percentagem acidez, e como a relagdo entre a percentagem de
acidez e pH é inversamente proporcional, torna-se necessario o controlo deste pardmetro
porque também condicionara o desenvolvimento de determinados grupos microbianos.

Os equipamentos utilizados para esta determinagao, designam-se por potenciémetro. Este
equipamento determina a actividade idnica do hidrogénio presente no meio.

A correcgdao do valor de pH é conseguida através da adigao de citrato de soédio devido ao
seu efeito de tampao, ajudando a estabilizar o valor de pH.

Determinacdo da densidade (g/cm?3)

A densidade ou a massa especifica é a razao entre a massa (m) e o volume (v), sendo
determinada através do densimetro.

A sua determinacdo é importante para a parametrizacdo das cartas de controlo de pesos,
em processo de fabrico.




Determinacdo da consisténcia

Internamente a determinacdo da consisténcia é feita apenas em produtos polposos através
da rampa de Bostwick, ou é determinada empiricamente para os produto liquidos, através
da contabilizacdo do tempo em segundos, que o fluido demora a percorrer uma pipeta
volumétrica de 50ml, calibrada com agua destilada, para tempo de escoamento igual a 4
segundos. Assim, nesta caso, a consisténcia é obtida pela divisdo do tempo de escoamento
por 4.

A rampa de Bostwick, consiste em determinar o tempo de escoamento do fluido durante
um determinado tempo.

O laboratdrio possui um viscosimetro de Brookfild, com o qual trabalhei para a execucdo
do trabalho final de Bacharelato, abordado resumidamente no ponto Il 1.10.

Andlise sensorial

E importante fazer-se a distingdo do conceito de andlise sensorial da prova organoléptica.

A anadlise sensorial tem uma base cientifica, em que é possivel medir com os sentidos,
enquanto que a prova organoléptica, permite registar sensa¢des/ experiencias de uma
propriedades organolépticas de um género alimenticio.

Assim, a analise sensorial permite testar a validade, desenvolver novos produtos, controlar
a qualidade das matérias primas.

Existe dois grupos de factores que podem influenciar as provas de andlise sensorial, os
factores que dependem do provador e os factores relacionados com o ambiente da prova.
A nivel das Normas Portuguesas temos:

NP ISO 8586:2001: que se destina a seleccdo e treinamento dos provadores e, a

NP I1SO 4258: 1993 que esta relacionada com a NP ISO 8589:2007:que se destina as
directivas gerais para a concepc¢do dos locais apropriados para a realizacdo das provas
sensorias.

Neste relatdrio, pode-se ler mais acerca da analise sensorial, abordado resumidamente no
ponto I 1.9.

I1.1.4 Estudo e acompanhamento da validade dos produtos

Em paralelo ao controlo fisico quimico e sensorial, é efectuado o estudo da validade que
consiste em provocar o envelhecimento do produto e, perceber ao fim de quanto tempo se
identificam as primeiras alteragGes degradativas das propriedades sensoriais.

Sabe-se que o efeito da exposi¢do da luz/ calor em sumos, acelera a sua degradagdo, como
tal, pode-se ter validade diferentes para o mesmo produto mas cheios em embalagens com
tecnologias de processamento diferentes.

Do estudo efectuado concluiu-se que:



- para os sumos produzidos a base de frutos vermelhos, o seu perfil de coloracao
comeca a degradar-se ao fim de 3 meses de validade, tornando-se a sua coloracdao
acastanhada devido a oxidacdo natural dos polifendis. A adicdo de acido ascérbico,
em produtos vermelhos ndo é aconselhada, pois acelera a sua oxidacdo e
consequente o escurecimento;

- para os sumos produzidos a base de citrinos: é possivel dizer-se que apresentam
tendéncia a oxidar mais rapidamente quando sujeitos a luz e/ ou quando sujeitos a
temperaturas elevadas.

Para além do acompanhamento validade em condi¢bes laboratoriais, sdo efectuadas
monitorizacdes do envelhecimento dos sumos em producdes industriais, com o objectivo
de se acompanhar a degradacdo do perfil sensorial. Deste acompanhamento, é possivel
constituir-se o historial do produto e consequentemente tomar medidas para aumentar ou
diminuir as validade dos produtos. Para o tratamento estatistico dos resultados obtidos
utilizou-se o programa SPSS.

Devido ao elevado nuimero de amostras testemunhos, implementei um sistema de
arrumacao por localizagdes com ligagdo a uma base de dados informatica, que permitia
identificar o produto mais facilmente para se proceder a sua avaliagao.

I.1.5 - Laboracao de conserva de vegetais

Vegetal seco
As amostras recebidas para avaliacdo, sdo codificadas pelo departamento de Compras, de

forma a que a avaliagdo seja imparcial em relacdo ao fornecedor ou possivel fornecedor.

A avaliagdo do vegetal é feita com base na replicagdao das etapas de processo industrial em
laboratdrio. De acordo com as caracteristicas do vegetal seco, combinam-se determinados
factores com o objectivo de se optimizar ao maximo a sua rentabilidade, mantendo-se
simultaneamente a qualidade.

Antes da replicacdo das etapas industriais, procede-se a andlise do vegetal seco, de forma a
se avaliar a presenca de defeitos, o calibre seco, o aspecto, o tamanho e a forma, estando
as suas caracteristicas definidas nas especificagOes internas.

Apds a execucdo da conserva, é calculado o rendimento do vegetal e o seu comportamento
ao longo das principais etapas de processo (remolho, branqueamento e apds cozimento).

Durante a minha permanéncia neste laboratério, participei na execucdo de testes de
enchimento de vegetais em vidro, como forma alternativa as actuais embalagens
metdlicas. Este projecto ndo foi além dos testes laboratoriais.



Ervilha congelada
Tal como para os vegetais secos, procede-se de forma semelhante para o controlo da

avaliacdo da ervilha congelada, com a alteracdo de que, na ervilha se avalia o didametro de
cada unidade numa determinada amostra, em vez do calibre.

Antes da replicacdo das etapas industriais, procede-se a andlise da ervilha, de forma a se
avaliar a presenca de defeitos, o calibre seco, o aspecto, o tamanho e a forma, estando as
suas caracteristicas definidas nas especifica¢des internas.

IT 1.6 - Avaliacao da fruta para transformacao interna

E da responsabilidade do laboratério de Desenvolvimento, definir as variedades de fruta a
receber e, avaliar as amostras colhidas nos pomares de forma a saber-se, se a fruta
apresenta as caracteristicas pretendidas a nivel da dogura, acidez, cor, textura (fruta muito
rija, provoca maior desgaste de determinados equipamentos da linha e dificulta a fluidez
da polpa), calibre (no caso das frutas prundideas), existe um intervalo para a aceitacdo do
calibre, uma vez, que calibre da fruta tera impacto no descarocador - equipamento da linha
de producdo).

Ja no decorrer da campanha de transformagdo da fruta em polpa, o laboratério ajuda o
departamento de Controlo de Qualidade na coordenacdo na mistura de variedades de
fruta, de forma a se obter a polpa com as caracteristicas pretendidas.

I1 1.7 - Analise de pesticidas e contaminantes

De acordo com o definido na legislacgdo em vigor, eram recolhidas amostras para
confirmacdo da inexisténcia de pesticidas e contaminantes. Este controlo era efectuado
como um autocontrolo, que possibilitava garantir a conformidade das declara¢des dos
nossos fornecedores de fruta, polpas e concentrados de frutas, assim como as
leguminosas.

II 1.8 - Participac¢dao em projectos de novos produtos

Durante a minha presenca neste departamento, participei nos seguintes novos projectos:

Gama Vital
A Gama Vital surge na empresa como uma bebida diferenciadora a nivel da qualidade
nutricional, pelo que se desenvolveu:

- Vital vitaminas A,C,E: néctar composto essencialmente por concentrado de laranja,
cenoura e manga;
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- Vital Ferro +: néctar composto essencialmente por laranja. maracuja. kiwi, com
adicdo de ferro;

- Vital Péssego Cereais: néctar composto por polpa de péssego com adicdo de
cereais;

- Vital Omega 3 (o desenvolvimento desta referéncia foi sem duvida um grande
desafio, porque sendo o acido gordo-démega 3 utilizado de origem animal foi dificil
conseguir eliminar o seu cheiro desagraddvel, contudo apds algum esforco e
empenho conseguiu-se ultrapassar as dificuldades iniciais;

- Vital Manga-Acerola;

- Vital Tomate.

No inicio, esta gama foi lancada com adicdo de aglcar mas, mais tarde, de forma a
melhorar o posicionamento da marca no mercado e, com o objectivo de se ampliar o grupo
de consumidores, decide-se substituir a adicdo de acucar por edulcorantes. Nesta fase, a
marca também quis reforgar ainda mais o poder oxidante da fruta, para tal, apostou em
novos sabores, elaborados com frutas ricas em polifendis, denominadas de “super frutas”,
e complementou a designacdo do Vital com “Ox” (Vital-ox). Os novos produto entretanto
produzidos sdao os seguintes:

- Vital Frutos Vermelhos, tendo-se feito “parcerias” com a liga portuguesa contra o

cancro;

- Vital roma-cha verde;

- Vital amora-cha vermelho;

. Vital laranja-maracuja em substituicao do laranja- maracuja- kiwi.

Sumos com leite

Todos os frutos sdo nutricionalmente ricos, mas o leite esta fortemente enraizado no nosso
estilo de alimentacdo, e esta a associado como um dos alimentos mais ricos em cdlcio,
assim, a gama Plus e Zuki surgem no mercado como forma de unir estes dois grandes
grupos: os frutos e ao lacticinios.

A diferenca entre estas duas gamas, estava relacionada com a faixa etdria dos
consumidores, o Plus para os adultos e o Zuki para as criancas.

O desafio desta gama foi criar um sumo com adigao de leite, produzido numa industria de
sumos de fruta, sem qualquer vinculo aos lacticinios. Como tal, este desenvolvimento
possibilitou a aquisicdo de novas competéncias técnicas, através da bibliografia e
experimentacdo de forma a se conseguir aliar as caracteristicas nutricionais as
organolépticas, principalmente através do aspecto e sabor.
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Fruta fresca

Durante um determinado periodo de tempo, a Empresa, estrategicamente comercializou
fruta fresca com a sua marca. As variedades comercializadas foram: Maca; Péra; Péssego e
Manga.

Estas frutas eram enviadas ao laboratdrio, onde efectuei as seguintes andlises: estado de
maturacdo da fruta (através da avaliagdo do sabor com recurso a um painel sensorial
interno), a dogura (por determinagao do 2Brix), o aspecto geral da fruta e o calibre.

Esta comercializagdao ndo durou muito tempo, devido ao facto de o preco das frutas nao
serem competitivos com as restantes ofertas de mercado.

PET asséptico
O projecto PET (Polietileno Tereftalato) asséptico, possibilitaria a empresa ser pioneira em

Portugal desta tecnologia, sem recurso a utilizacdo de conservantes.

A empresa adquiriu uma camara asséptica que se adaptaria ha ja existente instalagdo
piloto para os enchimentos experimentais.

Os enchimentos experimentais consistiam em se utilizar garrafas PET com diferentes
constituicdes e avaliar as caracteristicas de cada sumo ao longo do tempo, de forma a se
evidenciar qual a constituicdo que melhor se adaptaria a todos os produtos em causa.
Foram realizados ensaios organolépticos e microbioldgicos, no tempo zero e apds cada més
até se atingir a validade expectavel.

II 1.9 - Painel de analise sensorial

Na altura assumi também a responsabilidade de preparacdo das provas para a analise
sensorial e o tratamento de dados através do software estatistico, denominado por SPSS.
Este sistema de tratamento de dados, possibilita a construcao de tabelas de contagens e
percentuais, permitindo explorar relagdes estatisticas a nivel das médias, medianas e ao
nivel do desvio padrao.

Sdo inUmeras as vantagens em uma empresa possuir um painel de provadores, das quais
destaco:

- efectuar avaliagdes de novos produtos;

- efectuar melhorias no portfélio de produtos ja existentes;

- manter a qualidade dos produtos e avaliar o impacto da introducdo de matérias
primas alternativas;

- efectuar avalia¢do aos produtos concorrentes;

- avaliar a degradacdo natural e normal dos produtos ao longo da validade;

- efectuar auto controlo de todos os lotes de produtos produzidos industrialmente;
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- avaliar e treinar a percepcao de desvios organolépticos.

Para a correcta formacdo da prova é necessdrio ter-se em conta a distribuicdo das
amostras, devendo estas serem apresentadas de forma ascendente consoante o seu grau
de docura e percentagem de acidez, de forma a ndo introduzir erros de avaliacdo por parte
do provador.

Os novos membros que foram fazendo parte do painel de analise sensorial, receberam
formacdo dada por mim, a nivel das regras. Estes novos membros foram sujeitos a provas
de seleccdo e de treino.

Na altura o painel apresentava uma média de 23 provadores.

Prova de seleccdo
Durante a fase de recrutamento, os candidatos tém de conseguir identificar os sabores

basicos, de acordo com NP ISO 8586:2001, de acordo com:

Quadro 2: Solugdes para identificacdo dos sabores basicos

Concentragao
Sabor Substancia em agua

(g/L)

Doce Sacarose 16
Acido Acido citrico 1
Amargo Cafeina 0,5
Salgado Cloreto de sddio 5
Adstringente Acido tanico 1

Metdlico Sulfato ferroso 0,01

hidratado

Treino ou formacdo

Ap0ds a fase de selecgdo, os provadores foram treinados a identificarem o padrdao Compal
de cada referéncia, foram igualmente treinados para a detec¢do de diferencas através da
prova triangular.

II1 1.10 - Estudo da medic¢ao da viscosidade em Néctar Péssego

Tal como descrito anteriormente, a empresa faz o controlo da consisténcia de forma
empirica, com o objectivo apenas orientativo do ponto vista sensorial. Contudo, a empresa
pretendia ter um estudo sobre a viscosidade dos diferentes produtos. Assim surge o meu
trabalho de final de curso.

No laboratdrio existia um viscosimetro de Brookfield, muito pouco utilizado, porque ndo
existia nenhuma metodologia que indicasse qual o spindle a usar e qual a velocidade de
rotacdo a seleccionar. Assim surge o tema do meu trabalho de final de curso para apenas
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uma Unica variedade e tipo de enchimento — Néctar de Péssego, enchimento em
embalagem Tetra Pak prisma 1L. Foi seleccionada esta variedade, uma vez que este era na
altura o produto de maior importancia em temos de rentabilidade financeira para a
empresa.

As conclusGes deste estudo foram as de que:

- 0 Néctar Péssego — em enchimento em Tetra Pak, apresenta caracteristicas de fluido ndo-
Newtoniano reofluidificante, porque a viscosidade diminui com o aumento da velocidade
de rotacdo, possuindo um indice de escoamento de n= 0,345.

- para a medicdo da viscosidade, utilizar o spindle S61 a uma velocidade de rotacdo de 12
rom.

As minhas conclusdes pessoais e que transmiti a empresa, foram que a caracterizacdo da
viscosidade dos produtos requereria:

e aprofundado conhecimento técnico de mecanica de fluidos, de forma a que se
pudesse ter autonomia e espirito critico em relagdo aos resultados. Uma vez que
se tinha de saber qual o spindle e velocidade de rotacdo a seleccionar, com base
em equacoes e calculos matematico a nivel técnico superior;

e elevada disponibilidade para a construcdao da metodologia, uma vez que para a
implementacao do método sao necessarias uma grande bateria de amostras para
gue os resultados fossem 0s mais reais possiveis e abrangentes;

e necessidade de disponibilidade para actualizacdo dos métodos que pudessem ser
construidos futuramente, pois a introducdo de uma nova matéria prima ou
matérias primas de diferentes campanhas, poderiam alterar os valores de
viscosidade;

e a presenca de particulas nos produtos sdo um problema/ uma limitagdo para a
medi¢do da viscosidade neste tipo de equipamento, ao ponto de o equipamento
em causa, viscosimetro de Brookfield, ndo ser o equipamento adequado para este
tipo de produtos. Saliento que a maioria dos produtos sdao polposos e com
particulas em suspensdo.

Foi sem duvida um trabalho muito interessante para mim, além de que nesta altura a nivel
académico os conhecimentos de mecanica de fluidos eram basicos, o que exigiu um maior
esforco de pesquisa da minha parte e um acompanhamento mais proximo pela minha
orientadora.
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11 1.11 - COMPETENCIAS ADQUIRIDAS E DESENVOLVIDAS

Durante o periodo em que trabalhei no Departamento de Desenvolvimento de Novos
Produtos, considero que aprofundei e desenvolvi as seguintes competéncias:

v' Competéncias pessoais:

- organizagdo e responsabilidade no trabalho;
- criacdo de espirito critico, flexibilidade e dinamismo na procura de solugdes;
- interpessoais de comunicac¢do e relacionamento;

- gosto pelo ambiente industrial .

v' Competéncias profissionais:

- desenvolvimento de novos produtos;

- andlise e avaliacdo das caracteristicas fisico quimicas e sensoriais de fruta fresca,
polpa e concentrados de fruta, ingredientes, vegetais secos e congelados e suas
conservas;

- formulacdo de sumos e suas correc¢des, tanto a nivel quimico como sensorial;

- aquisicdo de conhecimentos praticos dos diferentes processos de fabrico e suas
etapas;

- aquisicdo de conhecimento dos processos tecnolégicos a adoptar em determinados
produtos;

- acompanhamento dos novos produtos em producdo industrial;

- aquisicdo de competéncias tecnoldgicas desenvolvidas ndo sé no ambiente industrial
mas também adquiridas através da linha piloto, destacando as competéncias de
equipamentos e sistemas de higienizagao;

- aquisicao de conhecimentos em relacdo a concep¢do de um novo produto e como o
acompanhar ao longo do seu tempo de vida;

- aquisicdo de conhecimentos quanto ao enquadramento legal dos produtos, ao nivel
de formulagao e rotulagem;

- avaliacdo sensorial de produto acabado e estudos de envelhecimento para definicao
do prazo de validade mais adequado;

- analise sensorial através de painel de analise sensorial e tratamento de dados;

- aquisicdo de conhecimento dos processos internos dos Sistema da Qualidade em
relacdo ao processo de Desenvolvimento de Novos Produtos;
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- aprofundamento de conceitos de Marketing e de testes de mercado vs novos
produtos;

- a importancia da andlise dos produtos da concorréncia;

- aquisicdo de conhecimento a nivel Agricola, nomeadamente a nivel de espécies de
fruta, pragas, defeitos e contaminantes;

- apesar de ndo ser responsavel pelo desenvolvimento de novos produtos, foi possivel
tomar conhecimento que é necessario cumprir com a legislacdo a nivel nutricional e a
nivel de rotulagem, de forma a que se cumpra com o valor nutricional das doses diarias
assim como a nivel das alegacdes aos beneficios do produto para a saude.

Ao ter esta experiéncia profissional durante um ano, percebi que pretendia continuar a
apostar na minha formacdo académica, para que mais tarde pudesse ter melhores
competéncias profissionais e ser mais competitiva, uma vez o progresso profissional
também depende da nossa formacdao académica. Assim, a empresa possibilitou-me
transitar de departamento de forma a conseguir conciliar as aulas da licenciatura com a
actividade profissional.
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I1.2 - ACTIVIDADES DESENVOLVIDAS entre 2002 a 2006

Em 2002 transitei para o Departamento de Controlo de Qualidade.

Este departamento era constituido por 4 laboratérios:

- laboratoério de Controlo da Qualidade Central;

- laboratério de Apoio a Producao;

- laboratdrio de Controlo de Embalagens;

- laboratério de Microbiologia,
desempenhei funcdes activamente em todos eles, a excep¢do do laboratdrio de
microbiologia.

Neste departamento aperfeicoei os meus conhecimentos a nivel da Gestao do Sistema da
Qualidade, e da forma como este se encontrava organizado.

A rotina de controlo e de monitorizacdo dos processos encontram-se definidos em
documentos de trabalho designados por Planos de Inspeccdo e Ensaios (PIE), existindo
interligagdo a outros suportes documentais, tais como, Manual de Especificagdes das
matérias primas e material de embalagem, Manual de Formulagdao, Manual de
Higienizacdo, Técnicas de analise, Técnicas de Fabrico, entre outros.

Os PIE sdao documentos de trabalho que definem que caracteristicas controlar, onde, como,
por quem, com que frequéncia e o local de registo desse controlo.

No inicio da minha actividade neste departamento, desempenhei fun¢des de Analista
Principal com a responsabilidade de cumprir com os PIE a nivel:

- das recepgdes de matérias primas e material de embalagem e dos produtos de
subcontratacao a terceiros;

- controlo dos processos de fabrico.

II 2.1 - Controlo da recepcao dos materiais de embalagem e das
matérias primas

Devido ao elevado nimero de referéncias e de forma a facilitar a compreensado, seguem-se
as figuras seguintes, com um resumo do tipo de controlos efectuados:
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Materiais de embalagem

Material de embalagem Palhinhas:

\ | i I‘YR\\

; i ) =

Fitas (aplicagao longitudinal e pull tab), componentes de abertura das
embalagens:

Principais caracteristicas de controlo:

- acondicionamento e etiquetagem;

- comparagao com o padrao;

- metrologia (comprimento, diametro, largura).

Verificagao da conformidade dos resultados com as especificacdes
Verificacdo do boletim de andlise com as especificacbes aprovadas
Figura 1: Controlo aos materiais Tetra Pak e seus componentes.

Principais caracteristicas de controlo:

- acondicionamento e etiquetagem;

- comparagao com o padrao;

- teste manual de capsulagem;

- verificagdo das garras e distribuicao do revestimento interno.

Verificacdao da conformidade dos resultados com as especificacdes
Verificagao do boletim de analise com as especificagcdes aprovadas
Figura 2: Controlo as capsulas tipo Twist Off.
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Principais caracteristicas de controlo:

- acondicionamento e etiquetagem;

- teste manual de capsulagem;

- metrologia (pesos, capacidade volumétrica, medidas de comprimento e
diametro)

- resisténcia ao choque térmico

Verificacdo da conformidade dos resultados com as especificacdes
Verificacao do boletim de andlise com as especificacdes aprovadas

Figura 3: Controlo as garrafas de vidro.

Principais caracteristicas de controlo:
- acondicionamento e etiquetagem

Verificagao da conformidade dos resultados com as especificacoes

Verificacdo do boletim de andlise com as especificacdes aprovadas

Figura 4: Controlo as embalagens metdlicas.

Principais caracteristicas de controlo:

- acondicionamento e etiquetagem;

- comparag¢ao com o padrao

- metrologia (comprimento e diametro)

Verificagdao da conformidade dos resultados com as especificagdes
Verificacao do boletim de andlise com as especificacdes aprovadas

Figura 5: Controlo das embalagens de Bisnagas
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Principais caracteristicas de controlo:
- acondicionamento e etiquetagem;
- metrologia (comprimento, largura, posi¢do da tampa asséptica)

Verificagao da conformidade dos resultados com as especificacdes
Verificagcdao do boletim de andlise com as especificagcdes aprovadas

Figura 6: Controlo aos sacos assépticos

Principais caracteristicas de controlo:

- acondicionamento e etiquetagem;

- comparagao com o padrao

- metrologia (medidas internas, vincagem, sentido da canelura do cartao)
- superficie de corte

Verificagdao da conformidade dos resultados com as especificagdes
Verificagao do boletim de andlise com as especificagdes aprovadas

Figura 7: Controlo as embalagens secundarias e terciarias de cartdo

Principais caracteristicas de controlo:
- acondicionamento e etiquetagem;

- comparagao com o padrao

- medidas (comprimento, largura)

- superficie de corte

- sentido da fibra

Verificagao da conformidade dos resultados com as especificagdes
Verificacao do boletim de andlise com as especificacdes aprovadas

Figura 8: Controlo aos rétulos, sleeves e etiquetas com impressao
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Ingredientes, Aromas e especiarias

Principais caracteristicas de controlo:
- acondicionamento e etiquetagem;
- caracteristicas organolépticas

Verificagao da conformidade dos resultados com as especificagdes do produto
Verificacdo do boletim de andlise com as especificacdes aprovadas do produto
Figura 9: Controlo aos ingredientes, aromas e especiarias

Polpas e concentrados de fruta

Principais caracteristicas de controlo:

- acondicionamento e etiquetagem;

- caracteristicas organolépticas;

- caracteristicas fisico quimicas (2Brix, percentagem de acidez, pH, rdcio, cor,
turbidez) e microbioldgicas;

- determinacdo de pesticidas e contaminantes (metais pesados e patulina)

Verificacdo da conformidade dos resultados com as especificacdes
Verificacdao do boletim de andlise com as especificacdes aprovadas
Figura 10: Controlo as polpas e concentrados de fruta

Neste grupo de matérias primas, criei um ficheiro em excel, que permitiria cumprir de
forma mais rdpida e eficaz as frequéncias das anadlises, para além disto, a sua forma
estrutural permitia que qualquer pessoa o consultasse e percebesse inequivocamente a
necessidade de efectuar as analises completas (analises fisico-quimicas e andlises

microbioldgicas).
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Vegetais secos e congelados

Principais caracteristicas de controlo:

- acondicionamento e etiquetagem;

- recolha de amostra para execu¢do da conserva em laboratoério;

- escolha do vegetal com determinagao da percentagem de defeitos;
- determinacdo de pesticidas e contaminantes (metais pesados)

Verificagao da conformidade dos resultados com as especificagdes

Figura 11: Controlo aos vegetais secos

Ervilha congelada

Principais caracteristicas de controlo:

- acondicionamento e etiquetagem;

- recolha de amostra para execugao da conserva em laboratério;

- escolha do vegetal com determinacgdo da percentagem de defeitos;
- determinagdo de pesticidas e contaminantes (metais pesados)

Verificacdo da conformidade dos resultados com as especificacdes

Figura 12: Controlo a ervilha congelada

Fruta para transformacgado

Poméideas: peras, macas, marmelo
Prundideas: péssegos, ameixas

Principais caracteristicas de controlo:

- acondicionamento

- estado fitossanitario

- estado de maturacdo

- identificacdo de contaminagdes fisicos ou bioldgicos

- calibre (importante para os frutos prundides, devido a etapa do descarogador)

Figura 13: Controlos a fruta para transformacao
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I1 2.2 - Recep¢ao e Controlo dos produtos de subcontratagao a
terceiros

Os produtos de subcontratagdo eram produtos da marca mas que ndao eram produzidos na
unidades industrial de Almeirim, sendo estes, as conservas de cogumelos, de espargos, de

tomate pelado e os molhos em top down.

Como analista procedia ao controlo dos seguintes grupos de materiais:

Conserva de cogumelos/ tomate pelado/ espargos
Ketchup top down

Principais caracteristicas de controlo dependendo de cada produto,

destacando:

Comuns:

- acondicionamento e etiquetagem;

- caracteristicas organolépticas e microbioldgicas;

- rotulagem de acordo com a comparac¢do com o padrao
- identificacao e prazo de validade;

Especificos:

- avaliagdo qualitativa e quantitativa de defeitos nos cogumelos, tomate pelado

e espargos

- determinacdo da turvacdo do liquido de cobertura nas conservas de

cogumelos e espargos;
- determinacdo da fibrosidade dos espargos

Verificacdo da conformidade dos resultados com as especificacdes do produto

Figura 14: Controlo aos produtos de subcontratacdo a terceiros

I1 2.3 - Controlo do processo de fabrico

O laboratdrio de Apoio a Producdo, como o nome indica é responsavel por dar apoio aos

produtos em curso de producgdo.

De seguida, encontra- breve apresentacdo dos processos tecnoldgicos e andlises de

controlo e monitorizacao efectuadas.
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II. 2.3.1 - Unidade fabril de produtos liquidos

A unidade fabril de produtos liquidos, inicia a sua actividade com a abertura dos
recipientes com as matérias primas, contempla a formulagdo, o tratamento térmico e o
enchimento em diferentes embalagens (figura 15).

Aberturas das Formulacdo da Tecnologia de enchimento
polpas e receitas (carga) em:
concentrados de o v' Embalagens Tetra Pak
fruta Tratamentc.> teer|co: v' Embalagens de vidro
basteurizacao v" Embalagens metalicas

Figura 15: Principais etapas do processo dos liquidos

Analises e controlo
= Aberturas das polpas e concentrados de fruta: avaliacdo das caracteristicas
organolépticas e medicdo do 2Brix.

* Formulagdo da receitas (carga)

Apds a formulagdo da receita é necessario a avaliagcdo das caracteristicas da carga com as
especificacdes, para tal procedia a execugdo das seguintes analises:

- 9Brix;

- percentagem de acidez;

- consisténcia;

- pH;

- turbidez;

- cor a/b;

- comparacao sensorial com o padrao do produto em causa;

- percentagem polpa;

- turbidez.

- percentagem cloretos e consisténcia de Bostwick (no caso da polpa tomate com
enchimento em embalagens Tetra Pak)

Quando os resultados ndo se apresentavam conformes com os valores especificados na
formula, sdo feitas as correcgdes necessarias.

Quando os resultados se apresentam de acordo com os valores especificados na férmula, o
produto é cheio nas respectivas embalagens, sofrendo previamente um tratamento
térmico (pasteurizacdo).
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Outros controlos

- temperaturas de pasteurizagao;

- temperaturas de enchimento;

- determinacdo da percentagem do cloro (o cloro era apenas utilizado nos
transportadores como uma boa pratica de enchimento).

II. 2.3.1.1 - Tecnologia enchimento em embalagens Tetra Pak

As embalagens de Tetra Pak sdo formadas no momento de enchimento, pelo é importante
garantir que a sua a formacao é efectuada correctamente, caso contrario, a embalagem ao
ndo se apresentar estanque, vai originar perda de qualidade do produto e
consequentemente produto ndo conforme.

Os produtos produzidos na empresa sdao bastante ricos em fibras e matérias sélidas em
suspensao, que nao podem ficar retidas nas soldaduras, pelo que se torna indispensavel a
execucdo de uma larga e especifica bateria de testes de controlo de embalagem, de modo
a que estes possam revelar defeitos e/ ou indicios de defeitos. Por este motivo, encontra-
se neste relatdrio uma descricdo um pouco pormenorizada do que consiste esse tipo de
controlo.

O rolo de material de embalagem ao entrar no compartimento especifico da maquina, é
sujeito a um banho de peréxido com o objectivo de eliminar a sua contaminagdo, esta
etapa é conseguida através da combinacdo de varios factores: a concentragdo, a
temperatura da solugdo de peréxido e o tempo de contacto.
Apds o banho de perdxido, o material de embalagem passa por entre os rolos
espremedores (que tém como funcao eliminar o excesso da solucdo) e, antes de o material
de embalagem entrar na camara asséptica de enchimento, este é sujeito a uma barreira de
valor, que é outra seguranca em relagao a possivel presenga de microrganismos quer no
material de embalagem quer no ambiente mesmo anterior a3 entrada da camara asséptica
da maquina de enchimento.
O enchimento na camara asséptica é feito de forma continua, a primeira selagem a ser
efectuada é a selagem longitudinal com aplicacdo da respectiva fita, ou seja, o material de
embalagem vai ser moldado para dar origem a um tubo que sera selado. Cada embalagem
é, cortada abaixo do nivel do liquido, o que significa que no seu interior ndo existira ar.
Fora da camara asséptica, através das 2 mandibulas da maquina, cortam-se e selam-se as
embalagens — formando-se assim as selagens transversais, assim, cada mandibulas uma faz
um topo e um fundo das embalagens sequentes.
A poténcia e pressao das mandibulas sdo duas variaveis importantissimas para se conseguir
uma correcta selagem.
A aplicacdo de poténcias elevadas podem causar danos na selagem, devido ao facto de
poderem queimar o polietileno da constituicdo da embalagem, enquanto que com
poténcias baixas ndo se consegue soldar correctamente a embalagem formada, defeito
designado por selagem fria.
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A pressdo das mandibulas é outro factor indissociavel para a obtencdo de correcta
selagem.

Figura 16: Maquina de enchimento

@ cartdo
olietileno
a @p

?J (3) aluminio

Figura 17 : Constituicdo do material de embalagem

Andlise e controlo as embalagens Tetra Pak:

O controlo das embalagens Tetra Pak € um controlo muito complexo, passando a descrever
as principais andlises efectuadas:

Teste de medicao de condutividade nas selagens transversais: consiste em medir a
passagem de corrente eléctrica, tal como demonstra a Figura 18:
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Figura 18: Teste de medicdo de condutividade

7

Se a embalagem apresentar fuga, esta é revelada através da medicdo da passagem da
corrente eléctrica medida pelo condutivimetro.

Nestes casos, é necessario identificar o local da microfuga através de um revelador de
corante.

= Teste com solugdo corada: consiste em aplicar uma solucdo de corante na zona das
soldadoras. Este corante serd absorvido pelo cartdo de constituicio da embalagem,
revelando a zona de fuga. Quando a microfuga é muito pequena, pode nao ser possivel
verificar a penetracdao do corante nas restantes camadas do material de embalagem, pelo
gue, nestes casos, procede-se a destruicdo dos constituintes do material

= de embalagem, ficando-se apenas com a bolsa de polietileno interno. Nesta fase,
volta-se a colocar solugao corante, colocando-se posteriormente a bolsa entre papel de
filtro e aguarda-se que este absorva a solucdo de corante libertada para o exterior através
da microfuga (Figura 19):

Figura 19 — Teste com solugdo corada

= Teste de adesividade do polietileno: consiste em avaliar a adesividade da bolsa de
polietileno. Este tipo de analise da indicacdo se a temperatura de inducdo foi a correcta,
podendo ocorrer como defeito selagens queimadas ou selagens frias (Figura 20):
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Figura 20— Teste de adesividade do polietileno

= Teste do canal ar na selagem longitudinal: consiste em injectar solucdo corada no
canal de ar, criado pela aplicacdo da fita longitudinal. Se existir expulsdo da solucdo de
corante, significa que a fita ndo estd a selar correctamente (Figura 21)

Figura 21: Teste canal de ar

= Aplicagdo da fita longitudinal: consiste em verificar a centragem e a soldadura da fita
(Fig 22 e 23) e da sua soldadura (Figura 23):

Figura 22: Centragem e soldadura
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Figura 23: soldadura da fita ao material embalagem

II. 2.3.1.2 - Tecnologia enchimento em embalagens de vidro

Este tipo de tecnologia de enchimento é muito mais simples quando comparado com o
anterior, uma que este sé depende do encaixe das garras da cdpsula com o filete da marisa
da garrafa de vidro, tal como descrito na Figura 24.

As embalagens de vidro antes de receberem o produto, sdo sujeitas a um choque térmico
gue para além de ter uma fungdo higiénica, é uma forma de aquecer a superficie do vidro,
de forma a diminuir o diferencial entre a temperatura do corpo da garrafas com a
temperatura do produto a encher. Se existir um diferencial de temperatura superior a
509C, as garrafas podem quebrar-se.

Apds o enchimento do sumo anteriormente pasteurizado, as garrafas sdo capsuladas e
entram num tunel com injec¢ao de jactos de dgua quente, que vai arrefecendo ao longo do
seu cumprimento. Esta diminuicdo da temperatura dos jactos de agua, permite a criacao
de vdcuo nas embalagens. A presenca de vacuo (auséncia de ar no sumo) garante a
gualidade do sumo sem recurso a utilizacdo de conservantes durante o seu periodo de
validade.

Neste tipo de enchimento, é indispensavel o inspector de capsulagem, que permita a
eliminacdo de garrafas mal capsuladas e consequentemente com vacuo.

Figura 24: Encaixe das garras da capsula ao final do filete da marisa da garrafa

Analise e controlo efectuado em embalagens de vidro:
Consiste em medir e monitorizar o aperto da capsulagem, quantificacdo de vacuo na
embalagem e por ultimo, verificacdo do vinco criado no composto interno do revestimento
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da cédpsula e sempre que necessario verificar o encaixe das garras da cdpsula no final do
filete da marisa da garrafa.

II. 2.3.1.3 - Tecnologia enchimento em embalagens de metdlicas
Neste tipo de tecnologia de enchimento, o fecho da embalagem é conseguida através da
cravacdo do tampo ao corpo da lata.

As embalagens metalica sdo esterilizadas com vapor de dgua, com a funcdo de se conseguir
a sua limpeza e alguma destruicdo microbiana sendo de seguida cheias com o produto
anteriormente pasteurizado.

A cravadeira é o equipamento que crava os tampos as latas através de roletos, em que a
primeira etapa consiste na sobreposi¢cdo e a segunda a compacta¢do do encaixe tampo/
lata.

Anadlise e controlo efectuado em embalagens metalicas:

Consiste em medir a sobreposicdo, assim como medir a compactacdo do tampo ou corpo
da lata, tendo em consideracdo o espaco da junta, tal como representado na Figura
seguinte:

Figura 25: Esquema da cravacgao

A cravadeira é um equipamento que crava os tampos as latas através de roletos, em que a
primeira etapa consiste na sobreposi¢cdo e a segunda a compacta¢do do encaixe tampo/
lata.
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Outros controlos comuns a todos os enchimentos na Fabrica dos Liquidos:

- controlo da constitui¢ao da imagem;

- controlo da codificagdo das embalagens primdrias e secundarias, de acordo com as
normas internas e externas, a nivel das regras da GS1 Portugal;

- controlo estatistico dos pesos.

II. 2.3.2 - Unidade fabril de produtos sdlidos

A unidade fabril de produtos sélidos, contempla a producdo de conservas de vegetais, o
enchimento de polpa tomate em garrafas de vidro e a transformacao da fruta em polpa,
com os respectivos enchimentos em saco asséptico ou em biddo metalico.

De seguida sera apresentado as principais etapas dos processos de producao.

II. 2.3.2.1 - Tecnologia enchimento das conservas de vegetal

O processamento de um alimento em conserva é uma forma de eliminar certos grupos
microbianos através do bindmio tempo/temperatura, que para o caso das conservas se
toma como referencia a destruicdo dos esporos do Clostridium Botulino (bactéria

patogénica) assegurando-se a esterilidade comercial do alimento.

A produgdao de conservas consiste em colocar o vegetal seco dentro de tanques de
remolho, onda fica durante o tempo determinado pelos resultados preliminares
efectuados no Laboratério de Controlo Geral, durante o processo de recepgao.

Terminado o tempo de remolho, o vegetal passa a etapa de branqueamento, onde se da o
primeiro choque térmico de forma a amolecer os tecidos e inactivacao enzimatica.

No caso da ervilha congelada, esta e colocada na linha apenas na etapa de
branqgueamento.

Na mesa de escolha, tal como o nome indica, é onde se da a escolha manual de algumas
impurezas que possam nao ter sido removidas na etapa do inicio do processo através da
passagem do vegetal em crivos e turbinas de ar.

Na fase de enchimento, as embalagens sdo previamente esterilizadas com vapor de agua,
com a funcdo de se conseguir a sua limpeza e destruicdo microbioldgica, sendo de seguida
cheias com o vegetal, e com o liquido de cobertura que possui na sua constituicao
salmoura. Por ultimo é cravado o fundo ao corpo da embalagem, seguindo a embalagem
formada para o autoclave, onde se dara a esterilizacdo e cozimento do vegetal.

As principais etapas de processamento estdo apresentadas na Figura 26:
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Enchimento e

do vegetal i ! || escolha salmoura

1 1
1 1
1 1
Remolho 9: [+ 5 Mesade || E doseamento da E
: :
1 1

Cozimento

Legenda: Tratamento térmico:

—— conserva de vegetal seco esterilizacdo

---- conserva de ervilha L

Figura 26: Principais etapas de processo, conserva de vegetais

Analise e controlo efectuados as embalagens metalicas

O conceito é igual a andlise das embalagens metalicas produzidas na unidade fabril dos produtos
liquidos, ou seja, consiste em medir e monitorizar o aspecto da sobreposicdo e efectuar as
medicdes ao nivel da de compactacgao.

Outros controlos
- percentagem cloretos;
- pesos em cru e apds cozimento;
- temperaturas de enchimento;
- verificacdo da inexisténcia de contaminantes e/ ou defeitos;
- caracteristicas organolépticas;
- determinacdo da percentagem do cloro (o cloro era apenas utilizado nos
transportadores como uma boa pratica de enchimento)
- quantificacdo da quantidade de vacuo das embalagens apds esterilizagao;

- controlo da constitui¢ao da imagem;

- controlo da codificagdo das embalagens primarias e secundarias, de acordo com as
normas internas e externas, a nivel das regras da GS1 Portugal;

- controlo estatistico dos pesos.

II. 2.3.2.2 - Enchimento de polpa de tomate em embalagens de vidro

O processo de fabrico inicia-se com a abertura das polpas/ concentrados de tomate, onde
se acrescenta os ingredientes necessarios de acordo com a formulacdo. Apos a carga
formulada sdo verificadas as suas caracteristicas e fazem-se as correccdes necessdrias de
forma a que estas se apresentem de acordo com a receita do produto.
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A etapa de homogeneizacdo em elevada pressdo, possibilita intervir directamente a nivel
do aperto e consisténcia da polpa de tomate, de forma a se evitar o defeito de
dessoramento da polpa, ao se eliminar o ar incorporado consegue-se ter melhor controlo a
nivel dos peso liquido e consegue-se melhor aspecto da polpa.

Apds a pasteurizacdo da polpa, da-se o enchimento em garrafas que foram previamente
lavadas e esterilizadas com vapor, de seguida as garrafas sdo capsuladas e entram num
tunel com injeccdo de jactos de dgua quente, que vai arrefecendo ao longo do percurso do
tunel. Esta diminuicdo da temperatura dos jactos de agua permite a criacdo de vacuo nas
embalagens. A presenca de vacuo (auséncia de ar no sumo) garante a qualidade do sumo
sem recurso a utilizacdo de conservantes.

Neste tipo de enchimento, é indispensavel o inspector de capsulagem, que permite a
eliminacdo de garrafas mal capsuladas e consequentemente com vacuo.

A capsulagem ocorre na cravadeira e consiste no encaixe das garras da cdpsula ao filete da
marisa da garrafa.

As principais etapas de processamento estdo apresentadas na Figura 27:

Aberturas dos
concentrados > | Formulagdo |—> | Homogeneizador

de tomate

\'4
Tratamento térmico:

Capsulagem |<€—| Enchimento | <€
7y pasteurizacdo

Figura 27: Principais etapas de processo, enchimento de polpa tomate em garrafas

Andlise e controlo efectuados as embalagens de vidro:

Consiste em medir e monitorizar o aperto da capsulagem, quantificagdo de vacuo na
embalagem e por ultimo, verificagdo do vinco criado no composto interno do revestimento
da cdpsula e sempre que necessdrio verificar o encaixe das garras da cadpsula no final do
filete da marisa da garrafa, tal como se controlo na unidade fabril de produtos liquidos.

Outros controlos:
- percentagem cloretos;
- medicao do 2Brix;
- percentagem de acidez;
- medic¢do cor a/b:
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- medicdo do pH;

- consisténcia de Bostwick determinada antes e depois da passagem da polpa pelo
homogeneizador;

- temperaturas de pasteurizacdo e de enchimento;
- caracteristicas organolépticas;
- determinacdo da percentagem do cloro (o cloro era apenas utilizado nos
transportadores como uma boa pratica de enchimento)
- controlo da constituicao da imagem;
- controlo da codificacdo das embalagens primarias e secundarias, de acordo com as

normas internas e externas, a nivel das regras da GS1 Portugal;
- controlo estatistico dos pesos.

II. 2.3.2.3- Transformacdo da fruta em polpa: enchimento asséptico e enchimento
em biddo metdlico

O processo de fabrico inicia-se com a lavagem da fruta, depois a remoc¢dao manual de algum
contaminantes ou fruta em mau estado, de seguida a fruta é sujeita a um choque térmico
de forma a se conseguir inactivacao enzimatica e de forma a permitir o amolecimento da
fruta de forma a facilitar as etapas seguintes de descarocamento e de trituracao.
Posteriormente a polpa é pasteurizada, podendo o seu enchimento ser efectuado em sacos
assépticos ou em bidons metalicos destinados a industria alimentar.

As principais etapas de processamento estdo apresentadas na Figura 28:

Descarogador
—> especifico para as
prundideas
Mesa de Choque <
Lavagem |—> —> o 2 | Triturador
escolha térmico
Asséptico

Tratamento térmico:

Enchimento | €—

pasteurizacao

Arrefecimento || Assepton

v' Desinfec¢do: Bid3os assepton + tampos
v' Cravagdo

1
1
: v' Arrefecimento

Figura 28: Principais etapas de processo, transformacdo da fruta em polpa
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Controlo efectuado no enchimento em saco assépticos:

O controlo deste tipo de material de embalagem passa pelo cumprimento das boas
praticas de utilizacdo recomendadas pelo préprio fornecedor do material e maquina de
enchimento, quando a coloca¢do do saco na cabeca de enchimento, interior e fecho do
biddo.

Controlo efectuado no enchimento em bidao metalico:

Com a utilizacdo deste tipo de embalagem é importante garantir a sua higienizacdo e
esterilizacdo quimica e esterilizacdo através de vapor de agua. Assim controlei a
concentracdo da solucdo desinfectante assim como a temperatura e tempo a que o bidao é
sujeito quando submetido ao vapor.

Apds esta fase de preparacdo do biddo para o enchimento da polpa, este é cheio com
polpa e de seguida é cravado o tampo.

O tampo utilizado é lavado e desinfectado com solucdo quimica. Apds a cravacao do
tampo, efectua-se medicdo do diametro interno, de forma a garantir a correcta
hermeticidade da embalagem.

Outros controlos comuns a ambos os enchimentos da polpa:
- medigdo do 2Brix;
- medicdo pH
- medicdo da percentagem de acidez
- aspecto geral da polpa;
- temperaturas do choque térmico, de pasteurizacao e de enchimento
- temperatura final do bidao metalico apds a fase final do processo de arrefecimento
(enchimento -> arrefecimento do bidao para criacdo de vacuo).
- verificacdo da codificacdo interna.

Il 2.4 - Tratamento de nao conformidades

De acordo com o ponto 8.3 da ISO 9001, é imprescindivel o controlo de nao
conformidades, pois todos os processos originam produto ndo conforme.

Produto ndo conforme pode ser definido como um produto que ndo se apresenta de
acordo com os requisitos pretendidos.

Sempre que se detecte uma ndao conformidade na empresa, era dou seguimento ao seu
tratamento. Assim apresento de seguida as linhas mestres para o tratamento de nao
conformidades:

12: segregacdo e identificacdo do produto ndo conforme, através de modelo interno e
especifico para o efeito;

22: identificacdo das causas e implementacdo de ac¢bes correctivas;

32: tomada de decisdo para o produto nao conforme, garantindo a sua execugao
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42: implementacdo de acgbes preventivas
59: verificacdo da eficacia das ac¢des preventivas
62: encerramento do processo de ndo conformidade.

Na empresa, as ndo conformidades poderiam ser detectadas como demonstra o Quadro 3:

Quadro 3: Deteccdo de ndo conformidades

Exemplos de

Artigos Momento de detecgao L. s
Possiveis decisoes

Matérias primas e
Produtos de
subcontratacdo

Recepcdo, antes da sua
aprovagao - devolver
- destruir

L . Durante o seu consumo
Matérias primas

ou em stock
Em curso de fabrico - destruir
Produtos da marca - segregacgao para
Compal Em stock escolha

Em relagdo as nao conformidades relacionadas com as matérias primas e produtos de
subcontratacdo a terceiros, estas tém de ser tratadas com os fornecedores, com a
necessdria avaliacdo interna do impacto da ndo conformidade, nomeadamente a nivel:

- dos stocks;

- da identificacdo da gravidade da ndo conformidade;

- dos possiveis consumos da matéria prima, anterior a deteccao da ndo conformidade;

- garantir o cumprimento das ac¢les preventivas por parte do fornecedor e controlar
entregas futuras, de forma a verificar a eficicia das accoes tomadas.

Em relacdo aos produtos da marca Compal, tenho vindo a assegurar o tratamento das
ndo conformidades, promovi a criacdo de féruns semanais para a apresentacdo das nao
conformidade detectadas e assim envolver todos os responsdveis das areas, o que desta
forma facilita a analise das causas e elaboracdo dos planos de accdo preventivas, assim
como o seu acompanhamento.

Nestes féruns, discutiam-se também as reclamac¢des de mercado, que serdo abordados
mais a frente neste relatério.

A multiplicidade de materiais e processos de fabrico possibilitou-me a aquisicdo de
conhecimentos diversificados em relacdo a diferentes tecnologias, tipos de defeitos e
possiveis accBes a implementar. Este tipo de knowhow possibilitou-me participar
activamente na alteracdo e manutencdo do processo de avaliacdo de fornecedores e mais
tarde, vir a fazer parte da bolsa de auditores internos.
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II 2.5 - Reclamacgoes de consumidor e de clientes

Inicialmente, tanto a nivel das reclamag¢des de consumidores como de clientes, era
responsavel pela recolha de toda a informagdo dos registos de Controlo de Qualidade,
Producdo, Andlise Sensorial e Microbiolégico em relagao ao lote reclamado, procurando
evidenciar algum motivo que justificasse a reclamag¢do. A emissdao do parecer técnico da
reclamagdo nao era na altura da minha responsabilidade. Mais tarde, fui adquirindo mais
experiéncia e formagdo o que me possibilitou ser auténoma na gestao do tratamento das
reclamagdes, ao ponto de ser auténoma na emissdo dos pareceres técnicos das
reclamacgoes.

Em relagdo as reclamacdes de clientes que envolvessem a devolugcdo de produto, para
além do parecer técnico a reclamacdo, tinha de garantir a segregacdo fisica e informatica
do produto, assim como garantir a execucao das decisdes tomadas em conjunto com a DT.

De uma forma geral, as reclamacgdes de consumidores dividem-se em dois grupos
principais, falta de estanquicidade das embalagens e incorrecto manuseamento/ utilizacdo
do produto. Por outro lado, as causas para as reclamacdes de clientes estdo mais
relacionadas com danos provocados nas embalagens devido a incorrecto ou descuidado
manuseamento ao longo da cadeia de distribuicdo e armazenamento.

Il 2.6 - Auditorias internas

Com a experiéncia adquirida e conhecimento dos processos da empresa e a sua forma de
interaccdo, recebi formacdo em auditoria e passei a fazer parte da bolsa de auditores, o
gue permitiu aumentar as minhas competéncias profissionais e capacidade de avaliagdo.

Desempenhei fungdes de auditora interna durante quatro anos, tendo deixado de o ser,
guando a empresa estruturou a sua estratégia e extinguiu a bolsa de auditores internos.
Ainda assim, continuei a exercer funcdes de auditoria aos nossos fornecedores, auditoria
no ambito dos pré requisitos da ISO 9001, boas praticas de fabrico, rastreabilidade e
higiene nas instalagdes.

Como desempenhava funcdes de gestdo de ndo conformidades. A minha participacdo em
auditorias internas e externas, completou imenso a minha formacgao profissional.

II 2.7 - Implementacao do sistema informatico “SAP”

Devido ao meu knowhow, e conhecimento transversal a diversas areas operacionais, fui
nomeada como key-user na actualizacdo do processo informatico, que consistia em
trabalhar com consultores externos (Delloite e SAP) na criagdo do actual o sistema SAP, no
Controlo de Qualidade.
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Tendo na altura da implementacdo assegurado a formacao internas dos responsaveis de
area, da utilizacdo e funcionamento dos processos de ndo conformidade, deixando-se de
usar os registos em papel.

Durante esta minha participacdo, foi-me possivel mais tarde explorar o sistema de forma a
obter mais informagdo e trabalha-la de forma mais eficaz e critica em relagao ao sistema
de rastreabilidade.

Este novo sistema informatico veio a revelar-se uma excelente ferramenta de analise, e de
planeamento para aempresa, uma vez que permite obter toda a informacdo relacionada
com fornecedores, clientes, planeamento, producdo, distribuicdo e vendas, ndo
conformidades, monitorizacdo das caracteristicas de controlo.

O sistema informdtico permite assegurar o sistema de rastreabilidade da empresa tanto
para a frente (até aos clientes) como para tras (até ao fornecedores). O facto de
adquirimos matérias prima a empresas certificadas, permite-nos ter a rastreabilidade dos
produtos até aos agricultores das matérias primas.
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II1 2.8 - COMPETENCIAS ADQUIRIDAS E DESENVOLVIDAS

Este periodo de tempo (entre 2002 e 2006), foi bastante enriquecedor em termos de
competéncias adquiridas e desenvolvidas, destacando como principais:

v’ competéncias pessoais:

- criacdo de autonomia e seguranga na execugao das actividades e nas decisoes;
- criagdo espirito critico, flexibilidade e dinamismo na procura de solu¢des;

- interpessoais de comunicacdo e relacionamento;

- organizagao e responsabilidade no trabalho;

- gosto pelo ambiente industrial.

v' competéncias profissionais:
- competéncia de analista a nivel de controlo das andlises fisico-quimicas,
organolépticas e de embalagens,

- criacdo de documentos de apoio ao trabalho de rotina, de acordo com o SGQ;

- auditoria interna e externa de acordo com o referencial 1ISO 9001, Seguranca
Alimentar e Boas Praticas de Fabrico;

- gestdo das reclamacgGes externas e ndo conformidades internas com calculo dos
indices de Qualidade;

- competéncias nos diferentes tipos de enchimento;
- competéncia a nivel sistema informatico SAP;

- competéncias a nivel do sistema de rastreabilidade.
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I1.3 - ACTIVIDADES DESENVOLVIDAS entre 2008 a 2014

Em 2008 verificou-se uma evolugao profissional, tendo passado a Técnica de Qualidade.
Neste periodo de tempo, a minha actividade profissional foi e estad direccionada para a
gestdao de ndo conformidades internas e externas (através das reclamag¢des de mercado),
auditorias internas e externas, no ambito ISO 9001, BRC (referencial Global para a
Seguranca Alimentar para retalhistas do mercado Inglés), IFS (International Food Standart
para retalhistas de origem Alema e Francesa) , testes de rastreabilidade, processos de
melhorias continua, gestora de 2 processos de Ac¢do Correctivas / Preventivas,
participacdo nos restantes processos de Accdo Preventiva Correctiva (APC), aquisicdo de
competéncia a nivel do enchimento Pet asséptico.

II 3.1 - Criag¢do de documentacgao

Durante um determinado periodo, na auséncia da responsdvel do departamento, foi da
minha responsabilidade a actualizagao dos manuais de especificagdes das matérias primas
e materiais de embalagens, assim como actualizacao dos PIE.

Desempenho até hoje, em coordenagdo com a responsdavel do departamento as
actualizacdes ou cria¢des dos suportes documentais necessarios.

Il 3.2 - Tratamento de nao conformidades

Actualmente tenho a meu cargo a gestdo de ndao conformidades de vdrios grupos de
materiais e processos de fabrico, de acordo com a Figura 29.

O tratamento das ndo conformidades consiste na avaliacdo da extensdo de produto
defeituoso ou potencialmente produto defeituoso. Assim, sempre que existam desvios em
relagBes as especificagdes do produto, ter-se- a de garantir:

- retencdo e identificacdo do produto ndo conforme;

- avaliacdo das causas ou das possiveis causas para o desvio;

- implementacdo das ac¢bes correctivas e preventivas, assim como a avaliacdo da
sua eficacia;

- para ocorréncias especificas relacionadas com origem interna, é necessaria a
classificacdo pelo critério de probabilidade para situacées de emergéncia e critério de
frequéncia para situacdes de rotina, assim como classificacdo a nivel de risco e
gravidade, de forma a que seja evidente a necessidade de accionar o processo de
recall do produto e/ou iniciar-se em paralelo o procedimento relacionado com o
Gabinete de Gestao de Crises.

A nivel do tratamento interno para a identificacdo das causas, sempre que esta ndo seja
Obvia ou que careca de acg¢des partilhadas por cada area envolvente, constitui-se o grupo
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de Accbes Preventivas/Correctivas (APC), para que através dos planos de accdo seja
possivel identificar-se as causas, definir e implementar ac¢des, assim como avaliar a
eficacia dessas ac¢bes implementadas.

As accles correctiva serdo aplicadas quando é evidenciado uma necessidade de correccao,
para que a mesma nao conformidade ndo ocorra novamente.

As accbes preventivas tém como principal propdsito a deteccdo precoce de potenciais
problemas ou dificuldades que possam significar um entrave ao desenvolvimento e
crescimento sustentado e a possibilidade de, em tempo util, se introduzirem altera¢cdes no
SIG para os evitar.

Actualmente sou responsavel por dois grupos de APC’s, e participo activamente em mais
um que ndo estd na minha responsabilidade mas que, faco parte como membro activo.
Historicamente para além das APC’s descritas participei em outras que, actualmente ja se
encontram encerradas, devido a eficacias das acgdes tomadas.
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Figura 29: Grupos e processos sujeitos ao tratamento de ndo conformidades
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II 3.3 - Indicadores para a Qualidade

Procedo ao cdlculo dos indices de acordo com a métrica anualmente definida. Os
indicadores representam de forma quantitativa a evolugdao e desempenho da qualidade
dos produtos e dos processos.

Estes métodos matematicos permitem avaliar a tendéncia que, por sua vez, permitem
procurar solucdes de melhoria.

Este tipo de indicadores sdo aplicados tanto aos processos internos (produto ndo conforme
produzido) assim como aos externos (conseguidos através das reclamagdes de mercado —
clientes e consumidores).

II 3.4 - Rastreabilidade

A empresa possui um sistema de rastreabilidade baseado em lotes internos que
acompanham todas as fases de processo.

O lote interno das matérias primas e matérias de embalagem fazem a ligacdo entre os
dados do fornecedor com os lotes do produto fabricado/ acabado, onde esses lotes foram
consumidos.

O lote de fabricacdo fica descrito na embalagem primaria + embalagem secundaria
(agrupagem das primarias) + embalagem terciaria (palete).

O rastreio dos lotes do produto fabricado/ acabado, apds sua arrumacédo na palete é criado
um SSCC’s que acompanhard todas as deslocacdes dessa palete, desde da localizacdo da
armazenagem interna até a entrega do cliente.

De referir que o sistema de etiquetagem das embalagens secundarias e tercidrias cumprem
com as regras da SG1-Codipor e com as obrigacdes do Regulamento EU 1169/2011.

O processo de rastreabilidade encontra-se esquematizado na Figura 30, na pagina

seguinte:
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Figura 301: Esquematizacao do processo de rastreabilidade
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Com a minha participacdo nos testes de rastreabilidade internos e externos (através de
fornecedores e clientes tive oportunidade de implementar algumas optimiza¢des dos
registos, que resultaram em grandes vantagens a nivel da rastreabilidade.

II 3.5 - Alteragoes de imagem

Sempre que ocorram alteragOes estruturais nas imagens, tenho vindo a exercer fun¢des de
suporte as areas operacionais (Producdo + Controlo Qualidade + Armazém Fabril) de forma
a criar mecanismos facilitadores de partilha de informacdo, com o pressuposto de alertar
para as alteracdes de imagem e assim, reduzir a ocorréncia de ndo conformidades
associadas as mudancas de imagem.

II 3.6 - Acompanhamento de testes logisticos e Industriais

Outra das minhas funcdes é efectuar o acompanhamento dos testes logisticos e industriais
com o objectivo de avaliar o seu impacto a nivel da Qualidade e potenciais risco de
producao de produto nao conforme.

II 3.7 - Enchimento em Pet asséptico

A utilizacdo de uma embalagem de PET apresenta inUmeras vantagens em relacdo aos
outros tipos de embalagem, destacando-se a vasta possibilidade de se explorar diversos
designs, formatos, tamanhos, com possibilidade de se explorar a imagem através da
colocacdo de sleeves, que aderem total ou parcialmente a embalagem, tornando-a do
ponto vista de imagem muito mais atractiva, pratica e cdmoda, uma vez que é uma
embalagem muito mais leve quando comparada com as garrafas de vidro e mais atraente
guando comparada com os formato em Tetra Pak.

O enchimento em Pet asséptico permite a empresa continuar a colocar no mercado sumos
isentos de conservantes.

O processo inicia-se com a insuflacdo das pré-formas (formagdo das embalagens), o
enchimento é esquematizado da seguinte Figura 31:
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Figura 31: Processo de enchimento em Pet Asséptico

Desde 2013 que adquiri responsabilidade de fazer a avaliacdo periddica do cumprimento
das caracteristicas de controlo e monitorizacdo dos resultados de higienizacdo e
microbioldgicos. Se por algum motivo, for evidenciado aumento dos valores de controlo
microbioldgico é necessario trabalhar em conjunto com a Producdao de forma a se
evidenciar as causas e medidas correctivas e/ou preventivas a implementar de forma a
recuperar os niveis microbiolégicos especificados.

Sendo o monobloco de grandes dimensdes e estando em ambiente asséptico é necessario
garantir:

- o cumprimento do manual de higieniza¢gdo do equipamento, com regras bem definidas do
tipo de higienizacdo, produtos de limpeza e frequéncias;

- o cumprimento da frequéncia da analise do PAA (acido paracético — solugdo
descontaminante) e suas concentragoes;

- o cumprimento da frequéncia da analise de detergentes e desinfectantes, de acordo com
o PIE e Manual de Higienizacdo;

- 0o cumprimento das praticas e procedimentos obrigatdrios aquando da entrada humana
no monobloco, assim como de operac¢do no seu interior;

- o cumprimento da recolha das amostras de acordo com o definido no PIE para andlise
microbioldgica.

Este tipo de tecnologia obriga a formacdo e treino especifico a nivel de microbiologia e
contaminagdes, porque enquanto que no enchimento em Tetra Pak, a camara asséptica
ndo estd acessivel ao operador, no caso deste enchimento Pet asséptico, o operador entra
e trabalha dentro da zona asséptica.
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II 3.8 - Formacao in loco

A Qualidade é da responsabilidade de todos e ndo apenas das equipas do departamento de
Qualidade, assim iniciei em 2014 uma mecanica diferente, com o objectivo de partilhar e
envolver mais os operadores de linha.
Assim, iniciou-se um processo de formacgao e sensibilizagdo in loco baseado em:
v’ contacto directo com os operadores:
- apresentacdo da documentacdo de trabalho, explicando a importancia em se
cumprir as caracteristicas de controlo;
- qual o impacto de ndo cumprirem com a verificacdo das caracteristicas de
controlo;
- sensibilizacdo para a necessidade de se fazer bem a primeira;
- sensibilizacdo e explicacdo das boas praticas de fabrico, complementada com
a fixacdo de cartazes com os resultados das ndo conformidades classificados
por defeito, referindo as ac¢Oes preventivas implementadas e sua eficacia;
v’ fixac3o de cartazes de alerta;
v’ partilha dos indices da Qualidade em reunides com os chefes de equipa da
Producdo

II 3.9 - Auditoria a nova unidade industrial de Mocambique

Em Maio de 2013 deu-se a inauguracao da nova unidade industrial em Mogambique.
Em Outubro do mesmo ano, executei auditoria a nova unidade industrial tendo como
objectivos:
- verificar os procedimentos existentes a nivel de todos os processos de controlo;
- apoiar na continuacdo da implementacdo do Sistema de Gestdo da Qualidade ;
- avaliacdo dos pré-requisitos de Seguranca Alimentar nas varias fases do processo
industrial;
- formacdo na metodologia HACCP, formacdo e treino de uma equipa
multidisciplinar;
- levantamento de todas as necessidades existentes como forma de melhorar o apoio
a dar a partir de Portugal

Em Novembro de 2014, dei seguimento a esta funcdo, voltando a Mocambique para
continuacao dos trabalhos iniciados no ano anterior.
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I 3.10 - COMPETENCIAS ADQUIRIDAS E DESENVOLVIDAS

Durante o periodo em que trabalhei neste departamento, considero que aprofundei e
desenvolvi as seguintes competéncias:

4 competéncias pessoais:

- organizacao e responsabilidade no trabalho;

- criacdo espirito critico, flexibilidade e dinamismo na procura de solucdes;
- interpessoais de comunicacdo e relacionamento;

- gosto pelo ambiente industrial ;

- autonomia nas analises e decisdes ;

- desenvolvimento de resiliéncia;

- aperfeicoamento da capacidade de analise critica as situacGes de desvio e mecanica
na procura de solugbes

v' competéncias profissionais:

- a nivel de Qualidade: requisitos e especificidades, implementacdo do sistema de
gestdo da qualidade em diversos referenciais;

a nivel da Seguranca alimentar: requisitos e especificidades, e participacdo na
abordagem do sistema Food Defense (sistema que protege contra fraudes e
sabotagens):

- a nivel dos conceitos, requisitos e especificidades e implementacdo do HACCP;

- responsavel pela andlise critica dos resultados, de acordo com a metodologia da
ISO 9001, enunciado no ponto 8.2.4 (monitorizacdo e medicdo do produto);

- implementagdo do sistema informatizado do histérico de ndao conformidades
internas e externas, com avaliacdo dos resultados e previsdes, de forma a dar inputs da
necessidade de se implementarem acg¢des que visem minimizar ou reduzir o numero
de ocorréncias;

- responsavel em acompanhar as accdes correctivas e perceber a sua eficacia.

- restruturacdo do férum que ainda existe actualmente, com as areas operacionais
(Qualidade + Producdo Aprovisionamento + Distribuicdo + Manutencdo) procurando
junto dos responsdveis de cada drea compromissos e melhorias necessdrias a
implementar, fazendo-se uma analise critica e multidisciplinar das causas com impacto
na Seguranca Alimentar e nos planos de HACCP, com definicdo de acg¢des correctivas e
preventivas;
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- emissao de pareceres técnicos as reclamacoes de mercado (consumidores + clientes);
- responsavel pelos processos internos de escolha;

- responsavel por dois processos de Accdo Correctiva Preventiva, para além de outros
coo elemento activo, mas ndo responsavel;

- participacdo activa na recolha nos testes de rastreabilidade interna e externa
(quando solicitados pelos clientes e fornecedores), assim como em situacbes de
simulacdo de recolha de produtos (com origem interna e externa, através dos
fornecedores e clientes);

- participacdo nas auditorias dos referenciais de ISO 9001, BRC e IFS;
- Elaboragdo externas a fornecedores;

- os registos do Controlo de Qualidade, mais os conhecimento do SGQ, adicionados ao
conhecimento dos processos e documentos de producado, assim como o conhecimento
do sistema SAP permitiu ganhar competéncias para analisar e avaliar o sistema de
rastreabilidade tanto a nivel do processo de fabrico como a nivel do produto expedido
pelo armazém;

- a medida que fui adquirindo conhecimentos dos processos, fui sugerindo accdes de
optimizacao e de melhoria continua;

- gestdo de produto ndo conforme e monitorizacdo das indicadores de qualidade;
- gestdo de reclamacgodes do exterior;

- aquisicdo de competéncia a nivel SHST;

- aquisicdo de competéncia a nivel de equipamentos industriais e de inspectores

- A andlise dos processos das varias dreas da empresa procurando sugerir ac¢des numa
6ptica da sua optimizacao e da melhoria continua;

- competéncias a nivel do sistema SG1

- diferentes tecnologias de processo (enchimentos assépticos e enchimentos nao
assépticos, mais conhecidos como enchimentos a quente).
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CAPITULO Il - Andlise critica da evolugdo da experiéncia
profissional

Ao longo destes 14 anos de trabalho numa industria alimentar de grande reconhecimento,
fui adquirindo um conjunto alargado de competéncias que permitiram consolidar a
formacgao académica obtida na Licenciatura Engenharia Agro-Alimentar -2.2 ciclo - Ramo de
Qualidade Alimentar, proporcionando nao sé o desenvolvimento dos conhecimentos
técnicos mas também no aperfeicoamento de aptidGes pessoais.

Assim, considero que a formacdo académica foi fundamental na inser¢cdao no mercado de
trabalho, tendo através da licenciatura conseguido desenvolver sélidas competéncias
através dos seus conteudos académicos, na vertente tedrica e pratica.

As formacgGes complementares recebidas, resultaram em ferramentas essenciais para a
melhoria de desempenho, para além de permitirem uma actualizagdo dos conhecimentos
adquiridos.

O facto de ter iniciado a minha actividade profissional como analista no laboratério de
novos produtos e como analista no laboratério de controlo de Qualidade, permitiu-me
integrar com alguma facilidade nos processos base da empresa, a nivel de concepcao de
produto, seu processo de producado, controlo e expedicdo.

Considero que a evolucdo profissional progressiva, foi sem duvida uma mais valia,
possibilitando-me consolidar um alargado grupo de conhecimentos, competéncias e
valéncias, o que consequentemente se reflecte na capacidade critica de analise das
ocorréncias, assim como, na pro-actividade de procura de solugdes.

Do meu ponto de vista, desenvolver profissionalmente actividades na drea das nao
conformidades e reclamacbes permite ter acesso a uma enormidade de conhecimentos a
nivel de:

- tecnologias de fabrico;

- equipamentos industriais;

- manutencdes e mecanica;

- ferramentas de controlo e melhoria continua;

- certificagdes e referenciais normativos;

- planos de HACCP e boas praticas de fabrico;

- mecanismos de controlo e monitorizacdo dos indicadores para a Qualidade

- rastreabilidade;

- canal de distribuicdo

O facto de estar em ambiente industrial e participar em diferentes féruns, fui

desenvolvendo e adquirindo conhecimentos a nivel de Higiene e Seguranga nas
Instalagdes, sendo inclusivamente membro das Brigadas de Evacuacao.
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Apesar de ter esquematizado a minha envolvéncia em alguns processos da empresa, eles
na realidade ndo sdo isolados, toda a organizacao do Sistema de Gestdo de Qualidade é por
si s6 um conjunto de processos e subprocessos que interagem activamente entre si,
podendo alguns outputs de um processo serem os inputs de outro processo, o que de facto
me permitiu adquirir algumas competéncias em diversas areas, desde da Gestdo de
Producdo e Planeamento, Compras, Armazéns (Fabril + Comercial) e Marketing.
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Técnico de Garantia de Qualidade
Sumol+Compal: Departamento Técnico de Controlo da Qualidade

« andlise, ratamento & acompanhamento de n&o conformidades relacionadas com
fornecedores de matérias primas e maténas subsidignas (*);
»andlise, fratemento e acompanhamento técnico de redamagdes de consumidores e
clientes (*);
» andlise, fratamento e acompanhamento de ndo confarmidades ntermas, tanto ao nivel de
produto em processamento coma em produto fnal®),;
{*) suas implicagdes no ambite da Seguranga Almentar e Melhoria Conbnua

«aldboragdo de relatbrios periddicos da cualdade, constituides pelo resultado do
fratamento de dados de reclamagdes de Chentes e reclamagdes emilidas a
Fomecedores, de N&o Conformidades e indices da quaidade;

« contacto direto com os formecedores,

» garantir a implementacdo e cumprimento dos planos de inspagao e ensains, processes
de garantia da qualidade aprovados, de modo 2 assegurar @ conformidads des
processos produtives,

~ garantir o cumprimento dos procedimentos definidos nos planos de HACCP,

» particpagdo nas auddarias no ambilo do referencial BRC e IFS;

» criagdo e gestdo de modelos documentsis de controlo, nomeadamente nos processos de
recegdo das maldrias prmas, processos de registos de controlo de producdo, processos
de controlo de produto acabado e sua tpertacdo. Processos de gestao de produto nao
conforme,;

= interag3o com drea ndustrial, através do contacio permanente com a drea produtiva,
nomeadamente a nivel de equipamentos, higienes, tratamento térmico, andise de
documentag&o industrial, equipamentos de controlo e monitorizagdo do produto em curso
de fabrico;

= interagdio com a Area logistica, a nivel de stock de produto e saidas de produto para ©
mercada.

* compraiaquisicao de equipamentos e instrumentos de laboratdnio;

» execucdo de auditorias infemas e externas 3 empresa, de acardo com a ISO 8001 -
Seguranga Almentar e Rastreabilidade;

- execugdo técnica a nivel de simulacros da recolha de produto (recall), quando aplicavel
em colaboragdo com fomecedores, clientes, distribuidores, ou apenas como auditona
803 processos intemos da empresa;

« responsavel pala manutengdo informdtica do moddulo QM (mddulo de Qualidade do
SAP),

« participacao no processo da fusdo das empresas Sumol+Compal, a nivel dos processos
da empresas @ a sua apicac3o no sistema informatico SAP, mddulo QM

DU Sucpes 20022013 | nip (uropass ceocfop cuTeL e Pyna1 0
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2006-2008

2000 - 2002

EDUCAGAD E FORMAGAO
25 de Maio 2005

23 de Janeiro de 2001

COMPETENCIAS PESSOAIS

Técnico de Qualidade
Compal: Departamento Técnico de Controlo da Qualidade

+ apolo técnico 20 departamento Qualidade, a nivel da elaboragio dos processos
documentais de Qualidade, nomeadamente nos processos de rececao das matérias

primas, processos de registos de controlo de producdo, processos de controlo de
Proguto acabade e sua libertag3o. Processos de gest3o de produto ndo conforme;

« andlise de produto ndo confarme tanto a nivel dos produtos da empresa como a nivel
das matérias primas;

« execucdo de auditonas externas aos fornecedores, no  ambio da 1SO 9001 -
Segurarga Alimentar e Rastreabilidade

- estruturagao de todos estes processos a nivel informético SAP (maddulo QM);

+ key user do SAP R3, no dmbito do modulo QM - SAP R3;

* auditor interno no &mbito da 1S0 9001 - Seguranga Alimentar e Rastreabdidade;

« analises de produto e sua libertagdo para o mercado.

Analista
Compal: Departamento Técnico de Controlo da Qualidade

- anaises de produlo e sua ibertac3o para o mercado

- aquisicio de expenéncia profissional a0 nivel dos proczssos de controlo do Ieboratdrio,
experiéncia e conhacimento a nivel do Sistema Gestdo de Qualidade, Analise de produto
(analises fisico quimicas e estabilidade do produto) e andise de embalagens.

Analista

Compal: Departamento Técnico de Desenvolvimento e inovacio de novos
produtos

« apoio técnico ao painel de andiise sensorial,

» participacao ativa como provador no painel de analise sensoriak

« awdliar no desenvolvimento da novos produtos.

=
2° Ciclo do Curso bietapico de Licenciatura em Engenharia 16 valores
Agro-Alimentar, ramo Qualidade Alimentar
Escola Superior Agréria de Santarém
Rxiigoele Basigamiftn daiiaferiv@isstdgooiddmentar, opcao e HNRIETS
Tecnologia dos Produtos Hortofruticolas PO CURPSCY
Rl SHREY frasa He BARES BB \ensing ou formacio (s= relevante, o pais)
» Indique uma lista com as prncipals disciplinas/competdndias adguindas

mn
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Lingua matema

Outras linguas

Competéncas de comunicaciion

Compaténcias de orpanzacho

Carta de Conducdo

INFORMAGAQ ADICIONAL

Terma do trabalho final do
bacharelato

Tema do trabalbo final da
oenciatura

Courmicodm \Vitae

Portugués
COMPREENDER FALAR ESCREVER
Compreersao orsl Letura Imercsdo ol Producio ol
a1 B1 B1 B1 Bi
Ensino pubico
81 Bt B1 B1 B1
Adcuido por expandnca profissonsl

Nivels A1 2: Utizador bidecn - Bi2 usizador independents - C12- ulizador avangados
Quadro Europen Comum de Relerineia pam a Unguas

+ boa capacdade de comunicagao adquindas alravés da expenidndia profissional,

« capacidade de trabaho em equipa,

« possuo espirito aritco, pro-atvo e dindmico,

« hoa capacidade de organizagfo e gestio da informagao e de tampo;

» capacidade de perseveranya nas terefas desenvolvidas;

« grande capacidade de autonomia,

= sentido de rasponsabiidads,

= vontade de aprender @ de evolulr tanto profissionaimente como pessoaimente.

« Conhecimentos informéticos, nomeadamente a nivel do programas Word, Excel, Power
Point, Intemet;
« Conhecimentos do madulo QM em SAP.

s B 5A 135485

Detarminago da viscosidade em néctares de péssego através do viscosimetro rotativo de
brookfield DV I+, para 8 implementagdo do métado, com classificaglo final de19 valores,

Impacto Amblental da Empresa, com classificacao final de 17 valores

B Untho Curopeis. 2002-2003 1 Inip 2 @uropess cedelop unopa sy Pigra /b
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FORMAGAD EXTRA
CURRICULAR

Curcihim Vite Indicar o Nome(s) Apelido(s)

- Curso de formagdo “Operador de sistema de enchimento asséptico”, 40h (2014),
ministrado pela Serac

- Acglo de formacho "0 cddigo de barras no Retalho”, 8 horas (2013), ministrado pela
GS1

- Acgo de formagdo “GS1 BarCode Introdugiio”, 8 horas, (2012), ministrado pela GS1

- Curso de formagdo “Microbiologia para Laboratdrios de Controlo de Qualidade”, 7
heras (2011), ministrado pelo IBET

- Accao de Treino “Higiene em enchimento Asséptico”, 4 haras (2011), ministrado pela
Diversey
- Curso de formagao “ISO 9008:2001", 60 horas, ministrado pefa Nersant (2009)

- Curso de formago “Lingua Inglesa - documentagdo comercial”, 50 horas
(2009}, ministrado pela Nersant

- Acgdo de formagdo ‘Curso de chefias’, de 40 horas (2008), ministrado pela Tetra Pak
béna

- Curso de formagao "Auditorias ao Sistema de Gestio da Qualidade”, 50 horas
{2007), ministrado pela Nersant

- Curso de formaglo “Seguranga, Higlene e Salide no Trabalho”, 3 horas (2006),
ministrado por formadores Compal e Hisautrab Lda

- Curso de formag&o "SAPSCM mySAP Supply Chain Management”, 16 horas
(2004), ministrado pelo departamento de formagdo SAP Portugal

- Curso de fomacgiio “Gestao e Controle de Nao Conformidades, Reclamagdes,
Acgdes Correctivas, Preventivas e de Melhoria”, 7 hores (2004), ministrado pela
Retacre;

- Curso de formag3o “Auditorias Intemnas”, 24 horas (2004), ministrado pela FZPS —
Censultonia de Gestso, Lda

- Curso de formag&o “Controlo Metroldgico de pré-embalados com recurso ao
Accept 1.1", 4 horas (2002), ministrado pela Divisdo Operacional Técnica -
Controlo da Qualidade COMPAL

- Curso de formagdo “Formagdo de Formadores”, 100h (2001), ministrade pelo
Institulo de Emprego e Formac#o Profissional

- Curso de formagdo “SPSS for Windows Basic", 24horas (2000), ministrado pela PSE —
Produsos e Servigos de Estatistica;

CUndo Cucpes 20022013 | Inkp “owropass Crotky urops eu Pigradrs
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Curriculum Vitae Indicar o Nome(s) Apelido(s)

- Curso de formagao “SPSS for Windows Intermediate”, 24horas (2000), ministrado
pela PSE ~ Produtos e Servigos de Cstatisica

@ Unido Egogen 2002 2013 | rip dsuropins pacdefon Surood oo Pigm $'5
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APENDICE 11 - DECLARACAO DA ENTIDADE ENTREGADORA

U=
sumol+compal y‘;.})

-
'

SFUNOL+COMPAL Marcas, SA
Py O Forum de Canmads

DECLARACAO

Declaramos para os devidos efeitos que Patricia Alexandra Figueiredo Mendes,
portadora do Bilhete de Identidade n® 11601480, € nossa colaboradora efectiva
e conta com a antiguidade desde 15/01/2001, desempenhando a fungdo de
Técnico de Garantia da Qualidade.

Mais declaramos que iniciou as suas funcdes de Analista na COMPAL,
ascendendo a posterior a Técnico de Garantia da Qualidade.

O Técnico de Garantia da Qualidade tem as seguintes responsabilidades
chaves:

Enquanto coordenador de HACCP, garantir a aplicagdo da metodolegia definida
no processo respectivo. Planear e coordenar as actividades que garantam a
implementagio do HACCP, promovendo a realizagdo das reunioes necessérias e
respectivas actas, bem como as verificacdes e validagdes periddicas dos planos;
Elaborar relatdrios periddicos, referentes & verificacdo do cumprimente de
requisitos de higiene e pré- requisitos de Seguranga Alimentar. Realizar
inspecgdes e respectivos relatorios de conformidade, tendo em conslderacdo o
referencial AlB.

Elaborar e garantir o cumprimento dos planos de calibracdes de EMM's e
efectuar a andlise dos relatérios de calibragdes emitidos pelos laboratdrios
externos. Desenvolver e Iimplementar metodologias para efectuar
calibracBes/verificaces internas de EMM’s. Fornecer o apolo técnico necessario,
para que cumpra os requisitos ISO 9001 enunciados em 7.6 (Equipamentos de
Monitorizagao e Medigdo);

Realizar actividades de prospeccao e selecgdo de Laboratdrios de calibragdes e
andlises externas de aguas, efluentes e produto, garantindo o respeito dos
requisitos ISO 9001 enunciados em 7.4. (Compras). Analisar e validar os
contelidos dos certificados recebidos;

D Dl L -




sumol+compal d)‘

Interpretar 0s manuais dos equipamentos e elaborar e publicar as respectivas
Instrugdes internas de operacgdo e calibracdo. Propor e participar na pesquisa de
novos equipamentos e fornecedores, visando a implementagdao das melhores
solugoes do ponto de vista técnico, econdémico e ambiental;

Planear e assegurar a manutencdo adequada dos equipamentos de laboratdrio
Elaborar, rever e Implementar a documentagao de suporte aos Fluxogramas de
Processos (FPs) afectos ao Departamento da Qualidade;

Auxiliar na formagdo on-job de Instrugdes de operacdo e callbracdo com EMM's.
Ministrar formacdo na area da Seguranga Alimentar

Execugdo de auditorias e formagdo de Seguranga Alimentar e HACCP, na
unidade industrial de Mogambique.

Por ser verdade e nos ter solicitado, seque a presente declaracde assinada e
autenticada com o carimbo em uso nesta Empresa.

Portela de Carnaxide, 30 de Dezembro de 2014
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APENDICE Ill - CERTIFICADOS DAS FORMACOES COMPLEMENTARES

Em 2000:
- Curso de formacao “SPSS for Windows Basic”, 24horas, ministrado pela PSE — Produtos e
Servicos de Estatistica;

- Curso de formacgao “SPSS for Windows Intermediate”, 24horas, ministrado pela PSE —
Produtos e Servicos de Estatistica
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Em 2001:

- Curso de formacdo “Formagdo de Formadores”, 100h, ministrado pelo Instituto de
Emprego e Formagao Profissional.

DSy

W ] B % z
25,3 '

5 N : % Objectivos:  Dotar técnicos superioves de competéncias no dominio =
\Anns’ > <

: 4 Pedagogico-Diddtico, de modo a organizarem e monitorarem accoes de

CAP

% Formacdo Profissional

A -
1975 - 2000
< CERTIFICADO DE FORMACAO PROFISSIONAL p~: =
e L Conteudos Programaticos : 1. Abertura (1h); 2.Sistemas de Formacdo (4h); 3.4
Certifica-se que Patricia Alexandra Figueiredo Mendes, natural v ' -
- | fungdo Formador (3h); 4.Stmulacdo Pedagogica (14h); 5. Processos ¢ factores de
de Almeirim, nascido a 25/07/79, portador do B.J. n.® 11601480 emitido pelo = i -3
Arquivo de Identificacdo de Santarém em 12/05/05, filho de José Rolim - L Aprendizagem (4,5h); Avaliacdo Intermédia (1h); 6. Relagdo Pedagogica (3h) 7.
Mendes e de Ofivia Maria Claudino Figueiredo Mendes, frequentou o Curso . K]
e £ ent 20 o mAes fram LS o - L Animagdo de Grupos (3h) 8. Métodos e Técnicas Pedagogicas (6h); 9.0bjectivos |,
de Formacdo Profissional de Formagdo Pedagogica de T ¥ -
X . s 4 Pedagogicos (sh); 10.Avafiagdo na Formagdo (3h); 11.Recursos Didacticos (8h);
Formadores que decorreu de 07 de Fevereiro de 2001 a 13 de ¥ x >
- - 12.Planificacdo de Sessoes (1,50); Av cd ¢ (1h); 1371 e Se.
% Marco de 2001, tendo obtido come resultado final a classificacdo de . = ypencho de Se 5 aliacdo Intermédia (iR); 13.Plano de Sessdo
= Aprovado. = + (6h); 14.5tmulagdo Pedagogica Final (17h); 15.Acompanhamento ¢ avaliagdo da
x x
A e + formagdo (3h}); 16.Projectos de Intervencdo Pedagogica (3h); 17. Avaliagcdo Final
L e Incerramento (3h).
Almeirim, 13 de Marco de 2001 " v >
nmmg RO CENTRO ) i v
J R % b - L Duracdo Total do Curso : 90 horas i
¥ q Lyl B ¥ z %
x N :,, : - ~
CAP/23/2001 Vi 23k .\.«.;
- S0 v v A
[ ] [ %] i [ %]
[ ¢ ZN ¥ %

Em 2002:

- Curso de formacdao “Controlo Metroldgico de pré-embalados com recurso ao Accept
1.1”, 4 horas, ministrado pela Divisdao Operacional Técnica — Controlo da Qualidade
COMPAL.

Certifica-se Patricia Alexandra Figueiredo Mendes, participou no
curso de formagio “Controlo Metrologico de Pré-embalados com
recurso ao Accept 1.1” dedicado a DOT — CQ, que se realizou nas
instalagdes da Compal em Almeirim, nos dias 18 ¢ 19 de
Novembro de 2002 (4 horas), organizado pela
Compal — Companhia Produtora de Conservas Alimentares, SA

Certificado

por Divisdo Operacional Técnica — Controlo
da Qualidade (Metrologia)

Iy

Almeirim, 02/01/2003

Mod RH 17/ V01
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Em 2004:

- Curso de formacao “SAPSCM mySAP Supply Chain Management”, 16 horas, ministrado
pelo departamento de formacao SAP Portugal.

Lisboa, 03 de Margo de 2004

Pelo presente confirmamos a participagao de
Patricia Mendes
no curso:
SAPSCM mySAP Supply Chain Management
De 02 de Margo de 2004 a 03 de Margo de 2004

SAP Portugal
Edificio D. Sebastiao
Quinta da Fonte
P-2780-730 Paco d'Arcos

Contenado do curso:

Overview of the mySAP.com components

Overview of the components, supported business
processes, and scenarios of the mySAP Supply Chain
Management solution

Integration with the mySAP Product Lifecycle
Management solution (mySAP PLM), with particular
emphasis on the following topics: Master data
maintenance, variant configuration, engineering
change management

:

b
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- Curso de formacdo “Gestdao e Controle de Nao Conformidades, Reclamagdes, Acc¢oes
Correctivas, Preventivas e de Melhoria”, 7 horas, ministrado pela Relacre.

E E E E R EEEEEEENEEEERm R:
-

REIACR:

Assocogho s Labrstten Acech :
Niar o Koo Poven Comces 874 GESTAO E CONTROLE DE NAO CONFORMIDADES, RECLAMACOES,
ACCOES CORRECTIVAS, PREVENTIVAS E DE MELHORIA

CERTIFICADO DE PRESENCA

9. Contetdo programatico
- 1. DeFINICOES
2. Politica e Metodologias
Certificamos que Correctivas, Preventivas e de Melhoria 3. responsabilidades
4. Registos
2.Metodologia g
‘o Apresentacio tedrica apoiada por exemplos 5. Reclamacdes )
Patricia Alexandra Figueiredo Mendes praticos + Reclamacdes vs Oportunidades de melhoria
* Tratamento de reclamacdes
« Informac3o ao Cliente
JD(“,M:IQW:OSM com intervencio na 6. Trabalho ndo Conforme
natural de Almeirim, nascido a 25-07-1979, Gestao e Melhoria do Sistema da Qualidade e

nacionalidade Portuguesa, portador do Bilhete de Identidade

n® 11601480 emitido pelo arquivo de identificagcdo de Santarém :F""Sm:::n,s « Notificacio do Cliente
em 18-06-2001 frequentou em 18 de Margo de 2004 com a * Reavaliagio
duragdo total de 7 horas, a Acgdo de Formagéo 'i ?3':: de 2004 7. Auditorias Internas
) i 8. Revisdo pela direccdo
6.Duragao 9. Acgdes Correctivas
7 horas  Registo
* Analise das causas
7.Hordrio % « Seleccioe i
Gestéo e Controle de Nao Conformidades, 9:30 - 13:00 / 14:00 - 17:30 + Acompa
Reclamacgdes, Acgdes Correctivas, Preventivas e 8.Local diodae ot
de Melhoria Compal - Almeirim |0;A(¢0e; Previ —

11.Gestdo e controlo das Acgbes Correctivas e
Preventivas

Lisboa, 07 de Maio de 2004 .
inofor . 12.Caso Pratico

ADRECGAO TECHCA

Acreditago . 1870 de entidace
formadora. paio INOFOR

I B B R B EEEEDN A AR EREEEEDN

- Curso de formacdo “Auditorias Internas”, 24 horas, ministrado pela FZPS — Consultoria de
Gestao, Lda.

| AN
Certificado

Certifica-se que Patricia Mendes, da COMPAL
participou no curso “Auditor Interno”
que se realizou nos dias
15,22, 23 e 29 de Setembro de 2004
com um total de 24 horas, nas instala¢des da empresa.

¥

Cascais, 10/0Out/2004 por FZPS - Consultoria de Gestdo, Lda.
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Em 2006:

- Curso de formacgao “Segurancga, Higiene e Saude no Trabalho”, 3 horas, ministrado por

formadores Compal e Hisautrab Lda.

HISAUTRAB

VO
f)oCompal @

Certificado

Certifica-se que Patricia Mendes,
participou no curso de formagao interna em “Seguranga, Higiene e
Satide no Trabalho” dedicado a Unidade Industrial da Compal de
Almeirim, que se realizou nas instalagdes da Compal de 2006/01/09 a
2006/02/22 (total de 3 horas).

Organizado pela Compal - Companhia Produtora de Conservas Alimentares, SA no
ambito da campanha “Miss@o Risco 0” e ministrado pela Hisautrab, Lda.

Por Compal: A formadora:
COMEPAL

4 PRODUTORA,

Hi AB
'»\:ITV. Lua

Higene ¢ Saude )

Almeirim, 2006 /02/16 Dr". Margarida Constantino

Mod RH.17 / V01

Em 2007:

- Curso de formacdo “Auditorias ao Sistema de Gestdo da Qualidade”, 50 horas,

ministrado pela Nersant

' NEZAM
. Certificado de Qualificagdes

Certifica-se que

Patricia Alexandea Figneiredo Mendes, natural de Almeitim, nascido(s) em 25-07-1979, titular do
BT a® 11601480, cmitido por Santasém, em 26.02-2007.

obteve certificagio nas seguintes unidades.

® Cospais | cuteo l
,‘ T
RSN R — =~
T
Toamagio de hase —
. e ]
Ee—
e I e
| csten | Unidades de Formagho de Curta Duragho
I e A-ﬁ-—mm*lﬁﬁu‘wﬁﬂlw
o Ml W — S
v W | =

Qs * 275 ooz m

s
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NEZANT

Teado conchido em /[ (dia/més/ans) na (entidade formadors) o0 (I, 2" v
3" i do exsino bisico] seondiric’) ., com o curso’
(designagdo do curso)

e 20 nivel de qualificagio —, de acordo com o

comrespondente & wida profissional’——
Catilogo Nacional de Qualificagdes.

Totrea Novas, 16 de Julho de 2000

O responsivel pela NERSANT f Assaciagio Empresarial de Santasém

” . k:du#ﬁsammm )

Cervticado r1257/2000

A incbcagio i conchng de s deerminads nive de xcounidade 16 deve comity ok eneidy o cass de conthido 0

cepean nivel de colusdade

2 A derignagho do curs ¢ 3 deiggngho du s pectnmal, o devem constr do certicads
dupin co 25 peeraal s s b v kiyges ¢ prancs
e trsbalho, qaandes e, 1 e - devenien 3 acka o o

)

QUss “*© P oy gye .

- Curso de formacao “Auditorias ao Sistema de Gestao da Qualidade”, 50 horas,

ministrado pela Nersant:

NEZZANT
l Certificado de Qualificagdes
Certifica-se que

Patricia Alexatidm Figueitedo Mendes, naural da Almeirim, nascido(s) em 25/07/1979, titular do
Bl +" 11601480, emitido pos Santarém, emu 26/02/2007.,

obteve certificaio nas seguintes unidades:

Companeme Cédigo | Unidades de Competéncia/Unidadzs de Farmagio de Curta Duragio

Foemagio de buse

= 1
J

Codigo | Unidades de Formag3o de Curta Duragio
o715 Gestio da Qralidade - evolucio € uomwas do siseema (50 Hord)
Foemagio
teenolégica =t
e
Formaglo pritica

—

Qss " 22 o0y gy m

£
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Em 2009:

- Curso
Nersant;

NEZANT

Tendo concluido em —/—-/=— (da/méi/ans) na (entidede formadors) ooomwemeeeeeo (1%, 2% axt

3% cicls do ensing bsico/ secundirio') —, com o curso”

(designagio do curso)

2 salda profissicoal® a0 nivel de qualificagio ==, de acorda com o

Catitogo Nacional de Qualificagdes

Torres Novas, (9de Junho de 2000

O sespansivel pels NERSANT ~ Associsslo Empresasial de Santaréen
MEJGANT

(Asstnatira ¢ enk)

Certifiendo n04/2009

QUss ¢ 2R popuorm-m

NEZZANT

l Certificado de Qualificagdes

Certifica-se que

Patricia Alexandra Figueiredo Mendes, natural de Almeirim, nascido(s) em 25.07-1979, titular do

BIn.® 11601480, emitido por Santasém, em 26-02-2007,
obteve certificaio nas seguintes unidades:

Camponeate Cidigo | Unidades de Compesdncia/Unidades de Formagao de Cura Duragla

1

Formagio de base

Fuemagio T

tcenobigics

Formagio pritica

Tocal de horas

Codiga Unidades de Formagio de Curta Duragho
=] Tingua Tngless — domumentagin comercal (30 1oras)

de formagdo “Lingua Inglesa — documentagdao comercial”, 50 horas, ministrado pela
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NEZANT

Tendo conchiido em w—-/-—-/-—-- (da/més/ans) na (extidade formadars) —-——-o-eoeeeeeeeeeco (1% 2 o
L P U —
(deignagio do cucse)

comespondente & saids profisionsF e a0 ivel de qualiiccdo s, de soordo comm 0

Cardlogo Nacions] de Qualificages.

mﬁﬁxP&M%%ffeggaall (o |

Ry
o

- Participagao no Seminario “Controlo Estatistico de produtos Pré-Embalados”, organizado
pela Sinmetro;

SEMINARIO

CONTROLO ESTATISTICO |
PRODUTOS PRE-EMBALAE

CERTIFICADO

Certifica-se que Patricia Mendes participou no Seminario: “Controlo
ico de Produtos Pré- ", realizado no dia 22 de Maio de
2009 em Tomar.

Tomar, 22 de Maio de 2009
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- Accdo de formacdo “Curso de Chefias”,40 horas, ministrado pela Tetra Pak Ibéria:

Certificado

A Tetra Pak Ibéria certifica que:
PATRICIA A. FIGUEIREDO MENDES

Participou na Acgao de Formacgao

CURSO DE CHEFIAS

de 2 a 5 de Novembro de 2009

‘ 19,
A3 Jam fofo /o."w.‘v.\i?’}y —‘t*ﬁ ;éd,-c‘é

Data ¢ O Instructor QGesfor Técnico

Em 2010:
- Participagao no Semindrio “Da produgao a refeicdao”, organizado pela Escola Agraria de

Coimbra;

Certificado

Certifica-se que salien  Heodo, - = — —

participou no Seminario “Da produgio a refeigio — From Production to the MEAL”,
organizado pelos alunos da Unidade Curricular “Semindrios™ do Curso de Mestrado em
Engenharia Alimentar (2009/10), que decorreu no Auditério da Escola Superior Agréria de
Coimbra a 26 de Fevereiro de 2010,

A Comissdo Organizadora
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- Participacdo no Semindrio “Limpeza e Desinfec¢do

organizado pela Industries Healthcare.

na

Industria Farmacéutica”

Certifica-se

Desinfeccao

Industries

Healthcare

Limpeza e Desinfeccdo na Inddstria Farmacéutica
21 de Outubro, Auditorio Principal do INFARMED

participou no Seminafio subordinado do tema “Limpeza e

instalacoes do INFARMED I.P., Lisboa, realizado no dia 21 de
Outubro de 2010. Assuntos abordados:

1 - Conceitos gerais de Limpeza e Desinfeccdo (Ruben Mendes)

que s Sea)t (Amicls Heslrd

na Indastria Farmacéutica” que decorreu nas

2 - Limpeza e Desinfeccdo especifica na Industria
Farmacéutica, Superficies (OPC) e Circuitos (CIP) (fosep Cubi)

3 - Limpeza e Desinfeccdo nas Salas Estéreis (Derio //umni )
Giss)

& infarmed Dlversey

Autoridade Nacona \» Medcamento
& Produtos de Sadde |

Em 2011:

Curso de formacdo “Microbiologia para Laboratdrios de Controlo de Qualidade”
horas, ministrado pelo IBET;

@

&

iBET

Patricia Mendes
Participou na formagao (7 horas)

Microbiologia para laboratérios de controlo de qualidade

Introdugdio a microbiologia

< Bactérias, Archeas, Fungos, Algas, Protozodrios e Virus
Crescimento microbiano

< Crescimento em laboratério

< Identific

< Identificagdo de bactérias

cdo de fungos

Classificagdo de agentes bioldgicos
Lavagem, esterilizagdo ¢ descontaminagdo de material
Normas gerais aplicveis
Instalagdes
< Instalagdes
% Cuidados no laboratdroio de microbiologia
% Equipamento
Controlo de qualidade em microbiologia
% Controlo de qualidade interno
% Controlo de qualidade para ensaios de rotina
% Mcios de cultura
< Critério de precisdo -carta de duplicados
< Controlo de qualidade externo
%  Ensaios interlaboratorisis
Estimativa da incerteza
Exercicios

SUMOL+COMPAL, Almeirim, 11 de Abril de 2011

cw \[@uu LLQEID

Teresa Crespo, PhD

Centifccado de Precenca
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- Accdo de Treino “Higiene em enchimento Asséptico”, 4 horas, ministrado pela Diversey.

s

Diversey

CERTIFICADO DE PARTICIPACAO
em ACCAO DE TREINO

Certificamos que Patricia Mendes, participou na Acgdo de
Treino Higiene em Enchimento Asséptico, que se realizou
em na Unidade Fabril de Almeirim e que foi ministrada pela

Diversey, no ambito da colaboragdo com a empresa Sumol
Compal

Em 2012:

- Accdo de formacao “GS1 BarCode Introdugao”, 8 horas, ministrado pela GS1.

CERTIFICADO DE PARTICIPAGAO

Certificamos a presencga de

Patricia Alexandra Mendes

Na Acgdo de Formagdo
GS1 BarCode Introducdo
realizada na
sede da GS1 PORTUGAL
no dia
2 de Maio de 2012

com a duragéo de 08:00 horas

“/—-

N Caixiny

Sitvério Paixdo
Director de Inovagéo e Standards

e
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Em 2013:

- Accao de formagao “O cddigo de barras no Retalho”, 8 horas, ministrado pela GS1.

Certificamos a presenca de
Patricia Figueiredo Mendes

Na Acgédo de Formagédo
O Cadigo de Barras no Retalho
realizada na sede da
GS1 Portugal - CODIPOR
no dia
13 de Novembro de 2013

com a duragao de 08:00 horas

- a2 IS
Silvério Paixao

Director de Inovacéo e Standards

(-

Em 2014:

- Curso de formacdo “Operador de sistema de enchimento asséptico”, ministrado pela

Serac;

Dedicado a

Para a concusao sucedida

R
»
o

sumol+compal

23 Abril 2014 e—agia—

/
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