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RESUMO

O relatorio descreve onze anos como profissional numa inddstria alimentar e
evidencia competéncias adquiridas na formagao académica e na experiéncia profissional.

A darea alimentar foi sempre importante no crescimento e desenvolvimento de
interesses pessoais, nomeadamente através do projeto familiar agricola em terrenos
proprios, incluindo areas de vinha, adega e pomares. Atualmente desenvolve um projeto
para implementac¢do de uma producao vinicola.

O Bacharelato em Engenharia Agro-Alimentar — Opg¢ao Tecnologia do Vinho e a
Licenciatura em Engenharia Agro-Alimentar — Ramo Qualidade Alimentar, enquadraram a
formacao académica no cluster alimentar.

Na Parmalat Portugal - Produtos Alimentares, Lda. e as de funcdes de chefe de
turno de producdo e de chefe de emergéncia interna, permitiu aplicar e desenvolver
competéncias na otimizacdo da producdo, planeamento operacional, redu¢do de custos de
producdo, gestdo de pessoal, concretizacdo de metas e gestdo de conflitos. Esta experiéncia
foi alargada pela integracdo das funcdes exercidas no contexto do sistema de qualidade da

empresa.

Palavras-Chave: area alimentar; competéncias académicas; competéncias profissionais.




ABSTRACT

This report describes eleven years as a professional in the food industry and
evidences the competencies acquired with the academic knowledge and professional
expertise.

The food area has always been important in the growth and development of
personal interests, namely through the agriculture family project in our own lands,
including areas of vineyard, orchards and a winery. Currently it is developing a project to
implement a winemaking facility.

The Bachelor in Agri-Food Engineering — Wine Technology and an Engineering
Degree in Agri-Food - Quality Food, framed the academic training in the food cluster.

In the Parmalat Portugal - Food Products Ltd. group and assuming functions as
shift supervisor of production and internal emergency, allowed to apply and develop skills
in production optimization, operational planning, reduction of production costs, personnel
management, implementation goals and conflict management. These expertise were
enhanced by the integration with functions performed in the context of the company

quality system.

Keywords: food area; academic skills; professional competencies.
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ABREVIATURAS

ANIL — Associacao Nacional dos Industriais de Lacticinios

CIP — Cleaning in Place

DOP — Denominagao de Origem Protegida

EN — European Normative

FDA — Federal Drugs Administration

GC — Cromatografia Gasosa

GFSI — Global Food Safety Initiative

HACCP — Hazards Analysis and Critical Control Points

IAAS — Associacdo Internacional de Estudantes de Agricultura
IDF — International Dairy Federation

IFS — International Food Standards

INIAP — Instituto Nacional de Investigacdo Agraria e das Pescas
INE — Instituto Nacional de Estatistica

INEM - Instituto Nacional de Emergéncia Médica

IPIMAR - Instituto de Investigacdo das Pescas e do Mar

ISA — Instituto Superior de Agronomia

ISO - International Organization for Standardization

NP — Norma Portuguesa

OMS — Organizag¢do Mundial de Satude

PCC — Ponto Critico de Controlo

s.d. —sem data

SAP - Sistemas, Aplicativos e Produtos para Processamento de Dados
SL — Soldadura Longitudinal

SPQ — Sociedade Portuguesa de Quimica

TBA — Tetra Brick Aseptic Filling Machine

TGA - Tetra Gemina Aseptic Filling Machine

TPA - Tetra Prisma Aseptic Filling Machine

UCAL — Unido das Cooperativas Abastecedoras de Leite de Lisboa, Ucrl
UHT — Ultra High Temperature

WHO — World Health Organization
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VABpm — Valor Anual Bruto a pregos de mercado
% m.g — Percentagem de matéria gorda
% v/v — Percentagem em volume

u.f.c — Unidades Formadoras de Coldnias
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Enquadramento Académico-Profissional

ENQUADRAMENTO ACADEMICO-PROFISSIONAL

Devido ao ambiente familiar em contexto agricola e a existéncia de uma adega
familiar com produg¢do de vinhos brancos, tintos e abafados, cedo foi possivel interiorizar
diferentes caracteristicas da éarea agricola: a producdo agricola, assim como a da
normalizacdo dos produtos agricolas, a importancia da gestdo do pessoal no campo, a
importancia das relacdes que se estabelecem entre fornecedores, clientes e potenciais
clientes.

Entre 1996 e 2002 frequentou o curso de Engenharia Agro-Alimentar, Tecnologia
do Vinho, na Escola Superior Agraria de Santarém tendo posteriormente integrado a
Licenciatura bietapica em Engenharia Alimentar, no ramo de Qualidade Alimentar. Neste
contexto académico realizou dois estdgios na Adega Cooperativa de Palmela, no apoio
direto ao Endlogo residente, ao nivel do Bacharelato. Para a obtencdo do grau de
licenciado desenvolveu um estudo de Caracterizagdo Quimica da Manteiga de Ovelha
produzida na regido de Azeitdo, na altura ainda sem certificagdo DOP.

Em 2002 integrou a Parmalat Portugal, Produtos Alimentares, Lda., em regime de
efetivo, como Técnico Industrial com vista a posterior integragdo como Chefe de Turno de
Producao. Assim, nos dois meses iniciais nesta empresa, permitiram o conhecimento de
todos os sectores, tendo sido integrado nas equipas de Laboratorio, Qualidade, Manutencao
Geral e UHT, Desenvolvimento de Produto, Armazém de Matérias-Primas ¢ Armazém de
Produto Acabado. Em Janeiro de 2003 iniciou, a tempo inteiro, as fungdes de Chefe de
Turno, no ano de 2005 assumiu o cargo de Chefe de Turno de Producao.

Todo o percurso académico e profissional encontra-se apresentado no Apéndice I,

IL 1T e IV.




Capitulo I

CAPITULO I - ENQUADRAMENTO E FORMACAO

I.1.Formaciao Académica

O ingresso num curso de Engenharia a nivel do ensino superior foi uma decisdo
baseada no ambiente familiar, onde existiam negocios na area agricola, comércio de
produtos agricolas e producdo vinicola, e pelo fascinio e interesse pela area de Ciéncias,
sobretudo pelas disciplinas de Quimica, Fisica, Computagao, Eletronica e Mecanica. Esta
motivagdo foi crescendo a medida que foram adquiridos mais conhecimentos e pelas
experiéncias do Ensino Secundério no curso de Quimicotecnia, no Porto, e no curso de

Agro-Pecudria, em Setubal.

I.1.1. Bacharelato e Licenciatura em Engenharia Agro-Alimentar

Em 1996 ingressou a Escola Superior Agraria de Santarém, no curso de Engenharia
de Producdo Agricola (durante dois semestres), tendo solicitado mudanga para o curso de
Engenharia Agro-Alimentar (1997), optando pelo ramo de Tecnologia do Vinho, tendo
concluido com uma classificagdo final de 14 valores e, posteriormente, a Licenciatura em
Qualidade Alimentar com classifica¢ao de 16 valores.

A classificacdo final do Curso bietdpico de Licenciatura em Engenharia Agro-

Alimentar, Ramo Qualidade Alimentar foi de 15 valores, obtido em 2002.

I.1.2.Estagios Curriculares e outros projetos de ambito académico

Nos cinco anos da licenciatura em Engenharia Agro-Alimentar, teve oportunidade
de realizar dois estagios na area vinicola, que permitiram ter um contacto préoximo com
todo o processo de transformacgdo da uva até ao vinho engarrafado em ambiente industrial.
Desde os métodos de trabalho, a gestdo de equipas e atribui¢do de funcdes, passando pelo
laboratério de andlises fisico-quimicas, tudo contribuiu para a certeza que o cluster da

industria alimentar, era o objetivo de vida profissional.
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I.1.1.1.Estagio I — Area de Vinhos

Tema: Vinificagao

Local: Adega Cooperativa de Palmela, CRL

Duragdo: 6 Semanas

Supervisor: Eng. José Rodrigues (Escola Superior Agraria de Santarém)

Orientador: Eng. Luis Oliveira (Endlogo residente)

Avaliagao: 14 Valores

Resumo

Este relatorio foi realizado a partir de um estagio feito na Adega Cooperativa de Palmela.
Neste estagio foram abordadas as fases preparatdrias da vindima na adega e as operagdes
tecnologicas realizadas em cada um dos estagios de produciao de vinhos brancos, tintos e

moscatel.

I.1.1.2.Estagio I — Area de Vinhos

Tema: Estabilizacdo, conservagdo e engarrafamento

Local: Adega Cooperativa de Palmela, CRL

Duragdo: 9 Semanas

Supervisor: Eng. José Rodrigues (Escola Superior Agraria de Santarém)

Orientador: Eng. Luis Oliveira (Endlogo residente)

Avaliagao: 16 Valores

Resumo

Este trabalho de fim de curso foi realizado a partir de um estdgio feito na Adega
Cooperativa de Palmela.

Durante este tempo, tomei conhecimento dos problemas inerentes a produ¢do de vinho no
que respeita ao engarrafamento e estabilizagdo, assim como um pouco sobre a sua
comercializacao.

A higienizacdo foi outro dos pontos focados neste trabalho devido a sua, cada vez maior,
importancia na producdo de vinhos de qualidade.

Este estagio foi muito benéfico pois tomei conhecimento e experiéncia em alguns campos
dos quais ndo possuia formacdo aprofundada, como por exemplo a higienizacdo e o
engarrafamento de acordo com as necessidades de vendas.

Por outro lado ampliei os meus conhecimentos praticos a nivel do funcionamento interno

de uma adega, como o aprovisionamento e a gestdo de pessoal e equipamentos.
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I.1.1.3.Estagio Il — Area de Quimica

Tema: Caracterizagdo Quimica da Manteiga de Ovelha

Local: Escola Superior Agréria de Santarém — Sector de Quimica

Duracao: 6 Meses

Orientador/Supervisor: Dr.* Antonieta Santana (Escola Superior Agraria de Santarém)
Avaliagao: 18 Valores

Resumo

Este trabalho pretendeu caracterizar quimicamente a manteiga de ovelha produzida
artesanalmente na regido de Azeitdo de modo a enquadrd-la com as manteigas de vaca
existentes no mercado nacional.

Foram analisados todos os pardmetros exigidos na legislacdo assim como outros que se
destinam apenas a uma melhor caracteriza¢do das diferentes manteigas. Entre eles destaco
a determinagdo espectrométrica do teor de éster etilico do 4acido apocaroténico para
quantificagdo de P-caroteno e a caracterizagdo e quantificagdo de acidos gordos por
cromatografia gasosa (GC).

A manteiga de ovelha ¢ uma manteiga com caracteristicas unicas, dentro das quais se
destaca o facto de ser uma manteiga elaborada a partir de natas ndo pasteurizadas,
resultantes do soro do fabrico do Queijo de Azeitdo.

Com o intuito de a comparar com as manteigas existentes no mercado, analisaram-se dez
manteigas de vaca, das quais, cinco manteigas com sal, sendo uma delas francesa, duas
manteigas sem sal e trés com caracteristicas especificas (manteiga magra, cremosa ¢ de
culinaria).

As manteigas de vaca nacionais encontravam-se dentro das especificacdes, enquanto a
manteiga importada apresentava um valor de residuo seco isento de gordura acima do
normal. As manteigas de ovelha analisadas, com exce¢do de uma amostra que apresentava
um teor de sal acima do permitido por Lei, encontravam-se dentro dos parametros fisico-

quimicos definidos por Lei para as manteigas de vaca.
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I.1.1.4.Projetos de Ambito académico

Para além dos estagios referidos nos pontos I.1.2.1 a [.1.2.3., durante o curso de
Engenharia Agro-Alimentar desenvolveram-se diferentes tipos de estudos, dos quais se
destaca o que, de forma mais significativa, contribuiu para a aquisicdo de conhecimentos

praticos.

Projeto de Instalacdo de Adega

Area: Instalagdes e Equipamentos

Tema: Projeto de Instalacdo de Adega — “Quinta Goria”

Local: Escola superior Agraria de Santarém

Duracao: 6 Meses

Orientador/Supervisor: Eng.® José Rodrigues (Escola Superior Agraria de Santarém)
Avaliagao: 17 Valores

Resumo

Este projeto destinava-se a implementar uma adega com capacidade para transformar, em
45 dias, a colheita de uvas de uma propriedade com 322 ha, distribuidos em 231 ha de uvas
tintas e 91 ha de uvas brancas. A adega projetada tinha uma capacidade de vinificacdo de
trés milhdes de litros por ano.

Este projeto estava dividido em trés areas: colheita e transporte das uvas; equipamentos
existentes na adega e Instalacdes.

Na primeira fase debateram-se os métodos de apanha, manual e mecanizada, assim como a
sua organizacdo tendo em conta a capacidade fermentativa diaria da instalagdo.

Numa segunda fase calculou-se e debateu-se o equipamento necessdrio para efetuar a
vindima da totalidade das uvas rececionadas, como sejam, o nimero de cubas necessarias e
suas caracteristicas, tubagens e layout, definicdo da calendarizacio de enchimento,
definicdo da capacidade das mesmas, poténcia do grupo de frio de acordo com a
localizagdo geografica da adega, e qual a poténcia energética a contratar.

Numa terceira fase foi elaborada uma planta tipo da instalagdo utilizando o software ”Visio
4 Technical” (Visio Corporation) com todo o detalhe, mostrando a estrutura da instalacao,
disposi¢do de equipamentos, redes de &4gua e esgotos, zona administrativa, zona
laboratorial e balnearios.

Finalmente foi descrito qual o método de vinificagdo a utilizar nesta instalagdo.
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O projeto foi elaborado com outros dois colegas de turma do Curso de Engenharia Agro-

Alimentar - Tecnologia do Vinho.

I.1.1.5.Participacdo em reunides cientificas

2002 — “1° Encontro de Qualidade Alimentar, Auditério Escola Superior Agraria de

Santarém, Associagdo Internacional de Estudantes de Agricultura (IAAS).

2002 — Seminario “Qualidade e Seguranca Alimentar”, Anfiteatro da Lagoa Branca,

Instituto Superior de Agronomia (ISA), Lisboa

1.1.1.6. Publicac¢odes

O resumo das comunicagdes encontram-se apresentadas no Apéndice 1.

2002 — “1° Encontro de Qualidade Alimentar”. Comunicagdo oral: “Caracterizacao
Quimica da Manteiga de Ovelha”, Auditorio Escola Superior Agraria de Santarém,

Associagdo Internacional de Estudantes de Agricultura (IAAS).

2002 — Seminario “Qualidade e Seguranca Alimentar”. Comunicagdo em painel: “Controlo
da Qualidade Quimica e Microbiologica da Manteiga de Ovelha”, pagina 150, Anfiteatro
da Lagoa Branca, Instituto Superior de Agronomia (ISA), Lisboa.

2003 — 6° Encontro de Quimica dos Alimentos — “Novas Perspetivas sobre Conservagao,
Processamento e Qualidade de Alimentos”. Comunicagdo em painel: “Caracterizacao
Quimica da Manteiga de Ovelha”, paginas 681/685, Lisboa, Instituto Nacional de
Investigacdo Agraria e das Pescas (INIAP), Instituto de Investigacdo das Pescas e do Mar
(IPIMAR), Sociedade Portuguesa de Quimica (SPQ), Lisboa. ISBN (IPIMAR): 972-9372-
29-2, ISBN (SPQ): 972-96065-9-5
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I.2.Formacoes complementares da atividade profissional

Ao longo dos onze anos de trabalho na Parmalat Portugal, Produtos Alimentares,
Lda., em regime de efetivo, foi adquirindo novas competéncias com formagdes especificas
que constituem ferramentas chave para a melhoria de desempenho das suas fungdes e
constituem uma mais-valia para empresa que integra.

As formagdes complementares efetuadas e os respetivos comprovativos encontram-

se apresentados no Apéndice I'V.

I.2.1. Tecnologia

No ambito tecnoldgico assistiu a uma formacao ministrada pela Tetra Pak Ibéria em
“Integridade de Embalagens TetraPak™, em 2008.

Em 2010, a empresa REDA S.p.A. efetuou uma formagdo de “Operacdo e Gestao
do Equipamento de Esterilizacdo de Leite e Cacau da Empresa REDA S.p.A.”.

Em 2014 assistiu a formagdo, ministrada pela empresa Holandesa Stork Food &

Dairy Systems, em equipamentos de estriliza¢do tubular indireto “Stork Sterideal”.

I.2.1.Sistemas da Qualidade e HACCP

Em 2003 assistiu a uma formacao interna (Parmalat Portugal) em “Qualidade de
Produto e HACCP”, ministrada pela Eng.” Rita Cunha.

Em 2005 assistiu a uma formagdo interna (Parmalat Portugal) em “Seguranca
Alimentar e HACCP”, ministrada pela Eng.* Paula Santos, responsavel na altura pelo
Sistema de Qualidade e Laboratorio, e pela Eng.” Rita Cunha.

Em 2008, quando a Parmalat Portugal aderiu a norma International Food Standard
(IFS), assistiu a uma formagdo externa sobre a "Norma IFS versdo 5", apresentada pela
1SBS Consultancy.

Em 2012, apos revisdo da norma IFS, frequentou nova formagdo ministrada pela

1SBS Consultancy para a versdo 6 da referida norma.
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[.2.2.Boas praticas

Em 2007 assistiu a uma formagdo interna (Parmalat Portugal) em “Limpeza e
Higiene Fabril”, ministrada pelo Eng.® Fernando Silva, responsavel pelo Departamento do

Ambiente, e pela Eng.* Paula Santos.

1.2.3.0rganizac¢ao de Pessoal

A nivel de organiza¢do e comunicagdo de pessoal, em 2003 integrou a “Acdo de
Formag¢do Comportamental para Chefias”, formacdo interna ministrada pelo Diretor de
Recursos Humanos da Parmalat, Dr. Carlos Alberto.

Em 2010 assistiu a uma formacdo externa em “Desenvolvimento de Competéncias

de Lideranca Operacional de Equipas”, ministrada pela Academia de Formagao ATEC.

I.2.4.Higiene Satde e Seguran¢a no Trabalho

No ano de 2003 foi ministrada, pelo gabinete de formagdo do Corpo de Bombeiros
da Associagdo dos Bombeiros Voluntarios de Aguas de Moura, uma formagio em
“Equipas de 1* Interven¢do”, formacao profissional ao abrigo do Dec.Reg.n.®35/2002 de 23
de Abril.

Em 2006 assistiu a “Acdo de Formacdo de Representantes dos Trabalhadores em
Seguranga, Higiene e Satde no Trabalho” promovida pela FEQUIMETAL com o apoio do
ISHST (projeto n.°019MNA/06)

1.2.5.0utras Formacdes e Seminarios

Em 2002, participou no Semindrio “Codigo de Boas Praticas de Higiene,
organizado pela Industria de Leite e Produtos Lacteos”, Associacdo Nacional dos
Industriais de Lacticinios (ANIL), realizado no Auditorio da Dire¢do Geral de Fiscalizagdo
e Controlo da Qualidade Alimentar, Lisboa.

Em 2004, participou no Seminario “Rastreabilidade no Sector Alimentar”, GS1
CODIPOR, organizado pela Associagdo Portuguesa de Identificagdo e Codificacdo de

Produtos, Lisboa.
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No ano de 2013, integrado no plano de gestdo conjunta das empresas do grupo
Lactalis, frequentou a formacdo em “SAP — Modulo Industrial”, pela entidade Accenture

Management Consulting, Technology and Outsourcing.
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CAPITULO II - EXPERIENCIA PROFISSIONAL

II.1.Caracterizacio geral da industria de lacticinios em Portugal

Em 2007 a industria de leite e derivados representava cerca de 11% do VABpm
total gerado pela industria agro-alimentar e bebidas, encontrando-se presentes empresas
multinacionais (MADRP, 2007).

De acordo com os dados do INE (2014), em Portugal o total de produtos lacteos
apresentou um aumento de 1,7% (+0,3%), registando-se acréscimos na producdo da
manteiga (+3,8%) e do leite para consumo (+2,9%). Pelo contrario, reduziram-se os
volumes de queijo de vaca (-7,0%), leites acidificados (-5,5%) e nata para consumo (-
0,5%).

O grupo onde a Parmalat Portugal se integra ¢ um dos players mundiais na
producdo e distribui¢do de produtos a base de leite e também de sumos a base de frutas e
frutas com leite. O grupo estd presente em 17 paises, diretamente, e através de
licenciamentos em mais nove paises, cobrindo os cinco continentes.

Fundada em 1961, a Parmalat foi pioneira no enchimento assético de leite em
embalagens TetraPak, permitindo a sua longa conservagdo. Na década de 70 da-se o
processo de internacionalizagdo em que a faturagcdo regista uma grande expansdo e, em
1990, a Parmalat Finanziaria S.p.a. comeca a ser cotada na bolsa de Milao.

Em Dezembro de 2003 da-se a eclosdo do escandalo financeiro e o consequente
procedimento de administra¢do extraordinaria. A Parmalat Finanziaria S.p.a. e a Parmalat
S.p.a. estiveram em administracdo extraordindria entre Janeiro de 2004 e Setembro de
2005. Em Outubro de 2005 nasce a nova Parmalat Spa, sendo de novo admitida na Bolsa
de Mildo. A nova Parmalat Spa passou a ser uma empresa controlada pelo novo grupo
Parmalat, uma empresa publica com uma base de acionistas estabelecida como resultado
da aprovacdo do acordo de credores. Em Julho de 2011 a Parmalat foi adquirida pelo grupo
francés Lactalis, que com esta aquisi¢@o se tornou o lider mundial no mercado de produtos
lacteos.

Em Outubro de 1993, a Parmalat iniciou a sua atividade em Portugal adquirindo a
fabrica da UCAL (Unido das Cooperativas Abastecedoras de Leite de Lisboa, Ucrl) em
Aguas de Moura, apresentando-se inicialmente como produtora de leite UHT. Mais tarde
inicia a produ¢do e comercializacdo de outros produtos da sua vasta gama. Além de

produtos lacteos — leite, leite com chocolate (Parmalat e Ucal), manteiga, natas, ¢ molhos
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culindrios (bechamel, 3 queijos, carbonara, cogumelos, ervas aromaticas e salmdo) — a
Parmalat produz na sua fibrica em Aguas de Moura, toda a gama de sumos 100%,
néctares, Plus (sumo com leite) e refrigerantes sem gés da marca Santal em embalgens
tetrapak e vidro.

A Parmalat Portugal tem consolidado a sua estratégia através de uma forte aposta
na inovacdo. Na Parmalat, inova¢ao tem sido sinéonimo de novos conceitos, novos
produtos, novos formatos, novas estratégias de comunicag¢do. Sempre com o objetivo de
satisfazer as necessidades do consumidor, o que passa pela oferta de produtos que
garantem eficdcia e trazem novos beneficios. S3o o corolario desta estratégia os produtos
funcionais UCAL Sao Lourenco, Santal Active Drink, Santal Plus e ainda uma vasta gama

de produtos para uso culindrio, nomeadamente natas e béchamel.
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I1.2.Tecnologia Parmalat Portugal

I1.2.1.Rececao/Estandardizacio/Formulacio

O leite cru, apds pesagem do peso bruto do conjunto trator/cisterna, ¢ analisado
laboratorialmente para efeitos de classificacdo e afericdo das caracteristicas minimas de
aceitagao de acordo com o definido no Manual de Controlo de Processo.

O painel de analises efetuadas ao leite para aceitacdo de descarga sdo as seguintes:
pH, % matéria gorda, % proteina, densidade a 20°C, indice de crioscopia, extrato seco
total, pesquisa de inibidores, pesquisa de aflatoxina M1, prova organolética, prova de
alcool a 74°, prova de alcool a 80° e prova de fervura. Posteriormente sdo efetuadas
analises fisico-quimicas e microbiologicas as amostras provenientes dos diferentes
produtores.

Apoés descarga e refrigeracdo, o leite de vaca cru ¢ armazenado em silos com
agitacdo (Figura 1). Estes silos dispdem de indicadores de nivel méximo, minimo,
temperatura e volume (por peso). Estdo também ligados a um sistema de limpeza
automatico (CIP - Cleanning In Place). O nivel minimo existente nestes silos assim como
em qualquer outro deposito existente, se detetar que o mesmo tem produto, impede a

selecdo desse deposito/silo para lavagem, impedindo desta forma um risco para o produto.

Figura 1 — Silo de armazenamento com agitadores de pas.
Retirado de Bylund, G. (1995)

Apo6s a descarga do produto para os silos ¢ novamente recolhida uma amostra em
que analisa todos os parametros atras referidos, e que apds decisdo de emprego se permite

a sua utilizag@o no processo fabril. O conjunto da cisterna/trator ¢ pesado novamente para
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calculo do peso de leite descarregado, confrontagdo com os contadores existentes do total
descarregado, assim como o volume existente no silo de destino, de modo a
prevenir/identificar eventuais perigos que possam ter ocorrido.

O processo de estandardizagdo ¢ efetuado num equipamento que permite
automaticamente atingir o valor de gordura pretendido para o produto final a saida da
pasteurizagdo. O equipamento ¢ composto por uma desnatadeira que incorpora um
autémato que controla uma série de sensores (caudalimetros, densimetros) e véalvulas

modeladoras (Figura 2).

Saida
Nata

Saida
Leite
Magro

Chegada
Leite inteiro f

Figura 2 — Esquema de funcionamento de uma desnatadeira centrifuga.
Retirado de Bylund, G. (1995)

O leite inteiro entra na desnatadeira e ¢ separado através de forga centrifuga em
leite magro e nata. Neste processo também sdo eliminadas todas as impurezas que possam
ainda existir no leite. O automato mede entdo o caudal de saida de nata e a sua densidade e
de acordo com o pedido vai controlar o funcionamento das valvulas moduladoras de modo
a incorporar nata no leite desnatado de modo a atingir o ponto de mistura. No esquema da
Figura 3 detalha-se o funcionamento global do equipamento.

Durante o processo o leite ¢ sujeito & homogeneizacdo. Esta operagdo permite
alterar o tamanho dos globulos de gordura de modo a tornar mistura coloidal mais estavel,

reduzindo o seu tamanho (Figura 4).
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5
Leite Magro 2
_gi_—p
Leite
7 % Estandardizado

| E

6 "
3
3
2 Na%a
1 — @ Estandardizada

1) Densimetro 5) Valvula de contrapressdo

2) Caudalimetro 6) Valvula de corte

3) Valvula moduladora 7) Valvula de retengdo

Leite Inteiro 4) Unidade de Controlo

Figura 3 — Esquema de funcionamento de uma Instalacio continua de estandardizaciio de leite.
Retirado de Bylund, G. (1995)

Distribuicdo
(%)

== Homogeneizagao 250 bar
s HOMogeneizagédo a 100 bar
memms Sem homogeneizagdo

Tamanho dos glébulos (microns)

Figura 4 — Curvas de distribuicio do tamanho dos glébulos de gordura.
Retirado de TetraPak (1995)

A homogeneizagdo pode ser total ou parcial. A homogeneizacdo total ¢ mais
utilizada na industria de leites inoculados e comércio de leites inteiros (integral). Esta
operacdo esta situada apds a estandardizacdo do produto. Neste tipo de processo a
totalidade do leite estandardizado ¢ homogeneizado, aumentando os custos de producao.
No caso da homogeneizacdo parcial a maior parte do leite magro ndo ¢ homogeneizado,
mas apenas uma proporcao de leite magro misturada com nata ¢ sujeito a homogeneizacao,
esse produto homogeneizado ¢ posteriormente integrado no leite desnatado para atingir o
ponto de gordura definido na estandardizacao (Figura 5). A principal razdo prende-se com

a diminui¢do de custos de producdo com redugdo de até 65% do consumo energético
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comparativamente com o processo homogeneizacdo total, devido ao menor volume a

processar (Bylund, G., 1995).

heaittae i%t;ir; 1 Permutador de calor
Laite macjro '09‘05% g 2 Desnatadeira centrifuga
4 = 3 Controlador de estandardizacdo

Mistura leite nata .
Leite estandardizado 4 Homogeneizador

Meio de arrefecimento
Meio de aquecimento

I

Figura 5 — Esquema de funcionamento da pasteurizacio, estandardizaciio e homogeneizacio.
Retirado de Retirado de Bylund, G. (1995)

O leite estandardizado e a nata estandardizada sdo sujeitos entdo a tratamento
térmico em pasteurizadores independentes e armazenados em depdsitos para posterior

utilizagao (Tabela 1).

Tabela 1 - Principais categorias de tratamento térmico na industria de lacticinios

Processo Temperatura Tempo
Termizagio 63 — 65°C 15s
LTLT Pasteurizacdo baixa Leite 63°C 30 min
HTST Pasteurizagdo alta Leite 72 —75°C 15-20s
HTST Pasteurizacdo Nata >80°C 1-5s
Ultra pasteurizagio 125 -138°C 2 45
UHT 135 -140°C Poucos segundos
Esterilizagdo embalado 115 -120°C 20 — 30 min

Adaptado de Bylund, G. (1995)
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I1.2.2.Processo UHT (Ultra High Temperature)

I1.2.2.1.Equipamentos esterilizadores

Os esterilizadores sdo os equipamentos que garantem a esterilidade comercial dos
produtos produzidos.
As caracteristicas destes equipamentos podem-se resumir desta forma:
1. O produto deve ser bombeavel.
O caudal do produto tem de ser controlado e verificado.
O tempo e temperatura de esterilizagdo tém de ser adequados ao produto a tratar.
Tem que se garantir a temperatura de esterilizacdo durante o tempo necessario.

O produto tem que ser arrefecido antes do enchimento.

A O i

O equipamento tem que ser pré-esterilizado antes de produzir e manter as
condi¢des de esterilidade durante a producao.
7. O equipamento dever ser concebido para evitar que produto ndo estéril atinja a fase
seguinte.

Existem diversos tipos de esterilizadores para produtos UHT. Os esterilizadores
diretos e indiretos. Dizem-se diretos ou indiretos pela forma como o calor ¢ aplicado ao
produto, vapor ou dgua quente, respetivamente. Na Tabela 2 apresentam-se as principais
caracteristicas dos esterilizadores UHT diretos e indiretos.

Esterilizadores Indiretos

Os equipamentos como os permutadores de a) placas e b) tubulares (Figura 6), sdo
equipamentos de esterilizagdo indiretos. O calor ¢ transferido por dgua aquecida para o
produto através de paredes metdlicas, sendo que o aquecimento do produto ¢ efetuado de
uma forma mais lenta, originando maiores tempos de tratamento térmico, quando
comparados com os sistemas diretos.

Esterilizadores Diretos

Existem dois tipos de esterilizadores diretos. Os que a) injetam vapor no produto a
tratar e os que b) infundem o vapor no produto (Figura 8). Nos dois métodos a subida de
temperatura ¢ quase instantdnea, sendo o vapor condensado criado retirado apds o
“holding” num desgaseificador que se encontra sob vacuo. Existem diferentes
consideragdes no que toca as caracteristicas dos produtos a esterilizar neste tipo de
equipamento. Produtos com viscosidade mais elevada, como natas e molhos, sdo

preferencialmente tratados por esterilizadores tubulares.
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Tabela 2 — Caracteristicas dos sistemas UHT diretos e indiretos

Vapor de qualidade alimentar

E necessario nos estilizadores diretos mas nao nos indiretos

Tempos de paragem

Os sistemas diretos tém mais tempo de funcionamento em continuo

que os indiretos

Separagdo de gorduras

A separacdo de gordura € mais frequente nos sistemas indiretos

“Flavour”

E mais percetivel nos sistemas indiretos, um “flavour” a “cozido”

Incrustacao

A incrustagdo ¢ mais problematica nos sistemas diretos, ndo sendo

normal nos indiretos.

Regeneragio de calor

A regeneragao de calor ¢ de aproximadamente 50% nos sistemas

diretos, enquanto nos indiretos ¢ de sensivelmente 90%

Localizag¢do do

homogeneizador

Nos sistemas diretos este encontra-se apos o holding enquanto no

indiretos pode estar antes ou depois.

Niveis de oxigénio

Os niveis de oxigénio no produto final sdo mais elevados nos

sistemas indiretos (7 a 9 ppm) que nos sistemas diretos (<1 ppm)

Energia

Os sistemas diretos sdo mais exigentes energeticamente que os

sistemas indiretos

Pré-aquecimento

O pré aquecimento ¢ comum nos sistemas indiretos mas ndo em

todos os sistemas diretos

Controlo de processo

A remocdo de agua do produto é deveras importante nos sistemas
diretos de modo controlar a percentagem de agua no produto final.
Os diferencias de pressdo e temperatura entre o aquecimento € o
produto sdo afetados pela incrustagdo nos tubulares/placas nos

sistema indiretos.

Temperaturas de esterilizagdo

As temperaturas de esterilizagdo sdo mais elevadas nos sistemas

diretos em cerca de 3 a 4°C que nos sistemas indiretos

Custos

Os custos de operacionalidade sdo mais elevados nos sistemas diretos

Consumo de dgua

Os sistemas diretos tém maiores necessidades de agua

Adaptado de Datta e&Deeth (2007)
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(a)
Entrada Saida
Produto Produto
Lg—. Aquecimento
(b)
Aquecimento
Entrada _.CI I:’.» Saida
Produto ‘ Produto

Figura 6 — Esquema de aplicaciio de calor nos sistemas indiretos.
Retirado de Britz, T. J. e Robinson, R. K. (2008)

1) Tubo de produto
2) Produto

3) Meio de aquecimento
4) orings de selagem

Figura 7 — Detalhe de um permutador de calor tubular.
Retirado de Bylund, G. (1995)

Vécuo
(a) Vapor
Entrada
Produto "
Injetor Vélvula
Modeladora
® Saida
Entrada Produto
Produto Vécuo
(b)
L
Vapor
Modeladora
Saida
@ Produto

Figura 8 — Esquema de funcionamento dos sistemas diretos.
Retirado de Britz, T. J. e Robinson, R. K. (2008)
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Esterilizadores Hidrostaticos Verticais

Sao esterilizadores, também conhecidos por torres de esterilizagdo, consistem num

sistema de alvéolos que sdo sujeitos a diferentes banhos de temperatura, submetendo os

produto e as embalagens (vidro, plastico ou latas) ao tratamento térmico em embalagens

estanques.

©)

b

e l
=>
pairr?

|

O, ®

1.2.3) Fases de aquecimento

4) Esterilizacdo
5.6,7,8) Fases de arrefecimento
9) Saida

10) Veios de tracdo

Figura 9 — Esquema de funcionamento de
um esterilizador hidrostatico vertical.
Retirado de Bylund, G. (1995).

Basicamente consistem numa camara de
vapor central (esterilizacdo) entre duas colunas de
agua quente, sendo a de entrada responsavel pelo
aquecimento gradual e a de saida pelo
arrefecimento gradual de modo a ndo danificar o
material de embalagem devido a choques térmicos.
Estes banhos ficam entdo a wuma pressdo
equivalente (vapor/dgua). Tanto as temperaturas de
aquecimento, esterilizacdo e arrefecimento, assim
como a velocidade de funcionamento do
equipamento estdo ajustadas de modo a garantir a
esterilizagdo do conjunto produto/embalagem
(Figura 9).

Os produtos a tratar, antes de serem
colocados no material de embalagem, sdo sujeitos
a um tratamento térmico, com o intuito de reduzir
o numero de contaminagdo bacteriana permitindo
assim que a esterilizagdo na torre ndo seja tdo
agressiva. A pré-esterilizacdo pode ser efetuada em
esterilizadores  diretos ou  indiretos com
temperaturas mais baixas que as necessarias nos

tratamentos térmicos UHT (normalmente os

135°C). O tempo de funcionamento total, desde a entrada do produto/embalagem até a

saida, ¢ aproximadamente de uma hora, com capacidade entre as 2.000 e as 16.000

unidades por hora.
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11.2.2.2.Embalamento

11.2.2.2.1.Embalagem TetraPak

INTERIOR EXTERIOR
O material de embalagem para
equipamentos da TetraPak ¢ fornecido
exclusivamente  pela  marca. A
Polietileno >
embalagem ¢ composta por vdrias BellEtiIens = i
Aluminio — — -
camadas de materiais com o intuito de Fillefllens &
)
{
’ , e . b
proteger o contetido de varios riscos que Cartao —

Polietileno

possam poOr em causa a qualidade do

produto embalado.

Comegando pelo exterior, Figura 10 — Constituicio da embalagem TetraPak.

.. Retirado de www.tetrapak.com/packages/materials
encontra-se uma camada de polietileno

em que a sua principal funcdo ¢ a de

proteger a embalagem e o produto da humidade exterior. A camada de cartdo confere
rigidez a embalagem e ¢ onde ¢ impressa toda a informagao para o consumidor final, assim
como codigos de rastreabilidade para controlo de material de embalagem, impressos pela
TetraPak durante a manufatura das bobines de material de embalagem. A camada de
polietileno seguinte além de proteger o produto da humidade, serve principalmente como
adesivo entre camadas. Segue-se entdo a camada de aluminio que protege o produto da luz,
dos odores e do oxigénio exterior. Finalmente existem duas camadas de polietileno de
diferentes especificacdes com o intuito de selar hermeticamente as embalagens e suportar
as variacOes de temperatura a que o material de embalagem ird estar sujeito no

equipamento de enchimento (Figura 10).

11.2.2.2.2.Equipamentos de enchimento asséptico

O enchimento asséptico consiste no embalamento de um produto estéril num
material de embalagem estéril. Este processo de enchimento estd confinado numa zona
asséptica da enchedora. Esta zona estd definida como sendo a zona onde o material de
embalagem ¢ esterilizado e o produto final ¢ selado e evacuado. Os principais atributos de

um sistema de enchimento asséptico incluem:
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1. O produto final, a embalagem e a zona asséptica do equipamento evitam a

recontaminac¢ao do produto.

2. A superficie de contato do material de embalagem com o produto esta estéril.

3. O produto ¢ cheio assepticamente

4. As embalagens sdo seladas hermeticamente.

5. O equipamento de enchimento controla automaticamente as condigdes de

esterilidade (pontos criticos).

O enchimento asséptico ¢ efetuado em embalagens tetrapak utilizando
equipamentos Tetrapak.

As “Tetra Brick Asseptic” (TBAS8, TBA9) foram langadas no mercado na década
de 60 sendo um formato de embalagem reconhecido mundialmente. Existem em modelos
de enchimento de embalagens no formato “Base Line” e “Slim”, com ou sem “Recap”,
com diversos volumes disponiveis, sendo os mais comuns os de 200 mL, 500 mL e 1000
mL. As “Tetra Prisma Asseptic” (TPA19) sdo responsaveis pelo enchimento de
embalagens 200 e 330 mL, sendo as embalagens providas com um de dois sistema de
abertura facil, a “streamCap” ou o “PullTab”. As “TBA 8 1000” e as “TBA 9 200” sdo
responsdveis pelo enchimento de leites achocolatados, leite meio gordo, natas e molhos,
em formatos de 1000 mL, 500 mL e 200 mL.

Estes equipamentos nas versdes mais atualizadas (A3Flex por exemplo) integram
um sistema de C.1.P. (cleaning in place), que ¢ controlado pelo automato do equipamento.
Este controla e regista a duracdo de cada fase, assim como a concentracdo dos agentes de
limpeza, a sua temperatura e caudal. Os agentes de limpeza utilizados sdo solucdes de
hidréxido de sdédio e de 4cido nitrico.

Apoés limpeza quimica e manual, o equipamento ¢ submetido a um programa
automatico de esterilizacdo programado pelo fabricante, que garante a esterilidade do
mesmo para producdo. Neste processo, o equipamento ¢ submetido a sequéncias de
operacdes, tendo algumas delas de ser verificadas pelo operador.

Numa primeira fase ¢ feito o pré-aquecimento da madaquina, que engloba o
aquecimento do banho de perdxido e elementos soldadores. Seguidamente ¢ colocado o
conjunto inferior do sistema de enchimento, constituido por um tubo de enchimento e um
flutuador, com ou sem acessério de regulacio mecanico de fluxo. A existéncia do
regulador mecénico de fluxo depende da evolucdo do equipamento, sendo que nos mais
evoluidos o nivel de produto existente ¢ controlado eletronicamente através de uma valvula

modeladora que regula o fluxo de abastecimento do enchimento.
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Depois do sistema de enchimento montado, procede-se ao fecho hermético do
material de embalagem. Nesta operacdo o equipamento entra em funcionamento soldando
a fita de soldadura longitudinal (SL) e soldando a embalagem transversalmente por
inducdo, até que todo o material de embalagem que fica dentro da zona asséptica da
maquina tenha sido sujeito ao banho desinfetante de peroxido de hidrogénio. E necessario
nesta fase o controlo visual para verificar a real estanquicidade do tubo hermético, e da
qualidade das soldaduras existente nas embalagens.

Segue-se entdo a esterilizacdo de todas as zonas assépticas do equipamento
iniciando numa primeira fase a esterilizacdo quimica em que as camaras assépticas do
equipamento sdo nebulizadas com peroxido de hidrogénio. Nesta fase todo o sistema
asséptico ¢ pressurizado, condicdo que se mantem até ao final de produgdo do
equipamento, sendo esta pressdo monitorizada pelo equipamento. Numa segunda fase o
equipamento ¢ esterilizado com temperatura fazendo um ciclo de aquecimento e
arrefecimento definido pelo fabricante. Findo este ciclo o equipamento estd pronto para
producao.

Estes equipamentos contam com uma zona de armazenamento de material, uma
zona de aplicacdo de fita de soldadura longitudinal e uma zona asséptica que estd dividida
em dois estagios.

Numa primeira fase o material de embalagem ¢ submetido a um tratamento de
esterilizacdo quimica por meio de imersdo numa solucdo de perodxido de hidrogénio no
minimo a 30% (v/v) a temperatura de 70°C, durante 6 segundos. Posteriormente a
embalagem ¢ seca utilizando um par de rolos espremedores seguidos de uma faca de ar
aquecido a 125°C.

O enchimento ¢ efetuado apos selagem hermética da soldadura longitudinal sendo
as embalagens soldadas transversalmente por um sistema de mandibulas providos de
inducdo elétrica e, posteriormente separadas, por facas de corte.

O processo ¢ controlado em intervalos regulares, de acordo com o definido

internamente no controlo de processo e no manual de codificagdo e amostragem.
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I1.3.Sistema de Qualidade

I1.3.1.Codificacao

A codificagdo das embalagens de produto ¢ essencial. E nela que se garante
primariamente a rastreabilidade do produto.
A codificacdo esta definida internamente contendo o ntimero de lote, hora ¢ minuto

de enchimento, identificacdo da maquina e dia.

I1.3.2.Rastreabilidade

A rastreabilidade do produto existe na empresa desde 2005 utilizando codificacdao
segundo GS1-128, anteriormente intitulada de UCC/EAN-128. O sistema permite que, a
partir de um momento preciso do embalamento, se consiga detetar o destino final da palete

de produto, sendo uma mais-valia no “Recall” de produtos.

11.3.3.Controlo de Processo

Num mundo cada vez mais preocupado com os problemas de seguranga alimentar,
¢ de extrema importincia a monitorizacao de todas as operagdes tecnologicas, mas também
o controlo de pessoas, pois nao pode ser descartada a possibilidade de grupos terroristas, de
grupos antissociais ou de pessoas mal-intencionadas, terem como alvo a cadeia alimentar.
A prevencdo toma entdo um papel importante, mas, ndo sendo completamente efetiva, ¢ a
primeira linha de defesa. A sensibilizag@o e a cooperagdo de todos os colaboradores para a
observacdo das condigdes externas a rotina sdo essenciais para a dete¢do atempada de
potenciais perigos. Varias organizagdes internacionais como a Organizagdo Mundial de
Satde (OMS/WHO), a Global Food Safety Initiative (GFSI), a Federal Drugs
Administration (FDA) e a International Food Standards (IFS), entre outras organizagdes,
tém gabinetes de acompanhamento e langaram diretivas para a implementa¢do de medidas
de modo a evitar este perigo da sociedade atual. A norma IFS versdo 6 pela qual a Parmalat
Portugal ¢ certificada, inclui o sistema de Food Defense.

A Parmalat Portugal ¢ uma empresa Certificada com a NP EN ISO 9001:2008, que
certifica o Sistema de Gestdo da Qualidade e pela norma NP EN ISO 14001:2004, que
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certifica o Sistema de Gestdo Ambiental para a unidade fabril de Aguas de Moura. Estas
certificacOes foram obtidas inicialmente no ano de 2000.

Em 2009 a fabrica de Aguas de Moura obteve certificacdo pela norma IFS versio 5
"International Food Standard" tendo em 2012 obtido a certificagdo pela versdo 6 do
mesmo Standard. A empresa obteve sempre uma classifica¢do de nivel maximo, tendo em
2013 obtido a classificagdo de 99,6% - “High Grade”. Também conta com a certificagdo
de alguns produtos com a preocupacgdo de garantir a qualidade dos mesmos, indo além do

cumprimento da legislagdo.
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I1.4.Responsabilidades

I1.4.1.Responsabilidades no Ambito de chefe de turno de producio

Desde que assumiu o cargo de chefe de turno de produgdo ¢ responsavel por alguns dos
Indicadores Internos de Qualidade, chefiando uma equipa multidisciplinar com resultados
satisfatorios ao longo de 11 anos, cumprindo o Plano de Objetivos da Qualidade. Os
resultados destes indicadores sdo discutidos e revistos com a periodicidade de 6 meses com
a direcao fabril.

Entre 2003 e 2010 liderou a equipa responsavel pelo Indicador de Qualidade de
perda de leite magro e de gordura. A perda de produto durante o processo produtivo resulta
em perdas de quantidade de gordura e proteina dentro da instalagdo fabril, i.e. 100.000 Its
de leite inteiro com 3,8 % m.g. ddo origem a 9.500 Litros de nata a 40 % m.g. e 90.500 lts
de leite magro, por exemplo. Se durante o ciclo produtivo formular um depdsito com
19.000 Litros natas a 20 % m.g., ird ser consumida a totalidade da nata apurada e 9.500
Litros de leite magro. Se no final do enchimento expedir para o armazém de produto
acabado 18.000 Litros de produto cheio, teremos uma perda de 5,3% de produto
formulado, que se vai refletir numa perda de 500 litros de nata a 40% e de 500 litros de
leite magro. Estes valores podem ser maiores se ndo se cumprir os limites minimos de
trabalho, por exemplo produzir uma nata com 20,5 % m.g. em vez dos 20 % m.g. da
especificagdo. Essa equipa multidisciplinar envolvia colaboradores de diferentes areas na
empresa como analistas de laboratorio, operadores das diferentes areas produtivas,
ambiente e qualidade. O principal objetivo desta equipa era o de identificar e reduzir as
perdas de produto inerente aos diversos processos produtivos, desde a descarga de leite e
natas até ao embalamento final para armazenagem. Passava pelo melhoramento de técnicas
de produgdo, reducdo do numero de mudangas de materiais de embalagem nas maquinas de
enchimento, redu¢do do numero de paragens dos equipamentos esterilizadores, das
maquinas de enchimento e embalamento, analisando o motivo dessas mesmas paragens e
posteriormente minimizando se possivel as suas causas ou os seus efeitos, e, produzir
produtos com o minimo de desvio em relagdo as especificagdes minimas de aceitacao.

Desde 2010 que lidera a equipa responsavel pelo rendimento da linha de
enchimento de leite “base line” de Litro, assim como pela perda de material de
embalagem dessa mesma linha. Esta equipa envolve principalmente os sectores de

producdo e manuten¢do. Tem como principal enfoque a otimizagao de ciclos produtivos, a
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vigilancia do bom estado de funcionamento dos equipamentos de enchimento e
embalamento, a comunicag¢do intersectorial, sensibilizacdo de colaboradores ¢ o
cumprimento do plano de inspe¢do e ensaio assim como do controlo de processo. As
paragens ndo programadas dos equipamentos produtivos afetam o rendimento das
maquinas, mas também, as perdas de material de embalagem, que em muitos casos contém
produto e que posteriormente ird ser destruido, influenciando assim os Indicadores de
Qualidade de perda de leite magro e de gordura. Sdo efetuadas reunides de avaliagdo
semanalmente para discussdo das ndo conformidades e dos motivos de paragem de
equipamentos, com os sectores de qualidade e manutengao.

Como chefe de turno de produgdo tem também a responsabilidade de gerir equipas
em diferentes sectores produtivos da empresa de modo a cumprir o programa de produgdo
definido. Esta responsabilidade inicia logo na entrada das matérias-primas (leite inteiro,
natas, e concentrados de frutas em cisterna) com vista a sua correta descarga, apos analise
laboratorial, sendo necessario controlo para obten¢do do produto final que pode ou ndo ser
sujeito a uma posterior formulagdo, sempre dentro dos pardmetros quimicos, fisicos e
microbioldgicos exigidos para o produto final a que se destina.

Um dos maiores desafios que se impde na gestdo de equipas sdo as pessoas. Elas
sdo a ferramenta essencial em qualquer processo produtivo. Como chefe de turno tenho
que dar o exemplo de integridade, cordialidade e simpatia de modo a prevenir eventuais
conflitos e constantemente lembrar o foco na tarefa de modo a cumprir as metas
estabelecidas pela hierarquia em todo sector produtivo da empresa.

E de salientar a diversidade de produtos de que ¢ responsavel desde a recego,
formulacao, tratamento, enchimento e embalamento (com codificagao), onde se encontram
incluidos leites UHT com ou sem ingredientes (chocolate, café, calcio, vitaminas), néctares
de sumo, sumos 100%, sumos de fruta com leite, sumos de fruta com cereais, refrigerantes
de fruta sem gas, produtos lacteos com soja, bebidas de fruta com soja, manteiga, natas,
molhos, bebidas achocolatadas e bebida de café com leite.

A nivel tecnoldgico foram adquiridos conhecimentos na gestdo de equipamentos
produtivos, entre eles pasteurizadores de placas, esterilizadores de placas e tubulares,
diretos e indiretos, e equipamentos de formulagdo automatizados. Conta também com
conhecimento abrangente do funcionamento e gestdo de avarias de maquinas de
enchimento Tetra Pak em produ¢do, como as TBAS, TBA9, TPA19, TGA21 e TBA
A3Flex nos diversos formatos 200mL, 330mL “Prisma”, 500mL, 1000mL nos formatos

“Base Line”, “Slim” e “Gemina” com ou sem abertura facil.
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A verificacdo do correto estado da codificagdo em linha de todos os produtos
produzidos na fabrica de Aguas de Moura é da responsabilidade do chefe de turno.

E de extrema importancia a garantia de que todos os processos sdo executados, que
estdo dentro dos parametros definidos e que sdo registados e monitorizados, sendo essa
uma das responsabilidades do chefe de turno em qualquer area da producdo. Qualquer
possivel ndo conformidade ¢ analisada de imediato, de modo a aferir a gravidade da
mesma. Apds essa avaliacdo tomam-se as agdes corretivas e preventivas necessdrias de
modo a ndo colocar em risco ndo s6 os consumidores, como também os colaboradores,

equipamentos € 0 ambiente.
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I1.4.3.0utras responsabilidades

Para além de chefe de turno de producdo, acumula-se também a fun¢do de Chefe de
Emergéncia na empresa tendo tido formac¢do ministrada pela Associacdo dos Bombeiros
Voluntarios de Aguas de Moura. As responsabilidades visam gerir o modo de atuagdo em
caso de emergéncia, nomeadamente das Brigadas de Emergéncia internas
multidisciplinares de modo a eliminar ou minimizar as consequéncias e a origem da
emergéncia até a chegada dos meios de socorro, em caso de necessidade de evacuacao,
e/ou de qualquer ocorréncia que envolva feridos e acidentes de trabalho, assim como a
coordenacdo de ligagdes ao exterior, nomeadamente com bombeiros, INEM, agentes da
autoridade, entre outras.

Em 2006 acompanhou a montagem e otimizacdo do sistema de paletizacdao
robotizada implementada pela ABB Robotics. Elaborou também o manual de operador
para funcionamento do equipamento assim como ag¢des de formagdo em ambiente de
trabalho aos operadores envolvidos nesta sec¢do. Este equipamento veio dinamizar o
processo, libertando operadores para outras tarefas industriais. J4 em 2013 foi acrescentado
um novo sistema de paletiza¢cdo robotizado numa outra linha produtiva.

No ano de 2013 integrou a equipa de implementagdo do SAP Produgdo com a
fun¢do de “KeyUser” (utilizador chave), uma ferramenta de gestdo que permite a
organizagdo de todo o processo produtivo, desde fornecedores a expedi¢do, numa Unica
plataforma, integrando todos os departamentos. Durante 8 meses de
formacgao/implementa¢do foram discutidas e adaptadas as necessidades da ferramenta ao
universo da Parmalat Portugal a nivel de produg¢do. O SAP entrou em funcionamento na

data prevista com enorme sucesso.
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CAPITULO III - ANALISE CRITICA DA EVOLUCAO DA EXPERIENCIA
PROFISSIONAL

O longo de 11 anos de trabalho na industria de lacticinios e de sumos, foi adquirido
um conjunto de conhecimentos e competéncias que permitiram a consolidacdo da
formacgao académica obtida no curso de Engenharia Agro-Alimentar.

O percurso profissional, apesar de se ter desenvolvido sempre na mesma area da
industria alimentar, ndo constituiu um fator limitativo, ja que existiu uma evolucdo pessoal
e técnica. As diferentes funcdes desempenhadas permitiram a consolidagdo de
competéncias, a aquisicdo de conhecimentos tedricos e praticos, com especial incidéncia
na produg¢do de alimentos e na sua ligagdo ao sistema de qualidade. Foram ainda adquiridas
valéncias em areas para as quais ndo tinha formacao, como mecanica e eletronica.

De forma transversal foram adquiridas novas ferramentas de trabalho, com base em
novas tecnologias informaticas, que permitiram uma visdo diferente na andlise da
informacdo disponivel em produ¢do. Este facto alargou a gama de conhecimentos a nivel
informadtico e as suas possiveis interagcdes e aplicacdes na industria.

Outros conhecimentos e competéncias foram adquiridos por formacgdes
complementares, como as formagdes de desenvolvimento de competéncias de lideranca
operacional de equipas, e comportamental de chefias. Estas formacdes vieram melhorar o
desempenho profissional e deste modo solidificar os conhecimentos adquiridos nesta area.

Numa abordagem perspetivada, toda a informacgdo apresentada aliada a capacidade
de adquirir novos conhecimentos, de aplicar esses conhecimentos e a procura incessante de
solugdes para problemas, demonstra a responsabilidade e o empenho do autor e permitiram

a sua evolugao profissional no &mbito da Tecnologia Alimentar.
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1 Encontro de Qualidade Alimentar

CARACTERIZACAO QUIMICA DA MANTEIGA DE OVELHA

Machado, O. e Santana, A.

Sector de Quimica, Escola Superior Agraria de Santarém

Com o presente trabalho pretendeu caracterizar-se quimicamente a manteiga de
ovelha produzida artesanalmente na regifo de Azeitdo de modo a enquadra-la com as
manteigas de vaca existentes no mercado nacional. A manteiga de ovelha é uma
manteiga com caracteristicas unicas, dentro das quais se destaca o facto de ser uma
manteiga elaborada a partir de natas ndo pasteurizadas, resultantes do soro do fabrico do

Queijo de Azeito.

Com o intuito de a comparar com as manteigas existentes no mercado,
analisaram-se dez manteigas de vaca, das quais, cinco manteigas com sal, sendo uma
delas francesa, duas manteigas sem sal e trés com caracteristicas especificas (manteiga
magra, cremosa e de culindria), tendo sido analisados todos os parimetros fisico-
quimicos exigidos na legislagdo, assim como o indice de perdxidos, o indice de iodo, o
teor de B-caroteno e a composi¢do em acidos gordos.

As manteigas de vaca nacionais encontram-se dentro das especificagdes,
enquanto que a manteiga importada apresenta um valor de residuo seco isento de
gordura acima do normal.

As manteigas de ovelha analisadas, com excepgdo de uma amostra que
apresentou um teor de sal acima do permitido por Lei, encontram-se dentro dos
pardmetros fisico-quimicos definidos por lei para as manteigas de vaca. A composigdo
em dacidos gordos ¢ de 62% de acidos gordos saturados, 32% de acidos gordos
monoinsaturados e 6% de acidos gordos polinsaturados. O teor de B—caroteno ¢ de 0,8

mg/kg.

| Encontro de
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Alimentar
22 de Maio de 2002

33



Apéndice |
Resumo Publicagdes

18522002

150 Anosce 43
Ensino Superior Agricola

Semindrio
I ) l‘l l S AI' /]
YUdiidate e Seguranca Alimentar
RSttt uperior de Agronomia

Afiiiteeiitd da Lagoa Branca

ZUEANGe Maio de 2002

Secretariado
Cristina Mariz e-mail crismariz@isa.utl.pt telefone 213653128 fax 213635031

Instituto Superior de Agronomia - Tapada da Ajuda - 1349-017 LISBOA

34



Apéndice |
Resumo Publicagdes

150 &

pras "150 Anos de
/ﬁo Superior Agricola em Portugal®
eminario "Qualidade e Segurana Alimentar"

PAINEL 8

CONTROLO DA QUALIDADE QUIMICA E MICROBIOLOGICA DA
MANTEIGA DE OVELHA

Aratijo, C., Machado, O., Neves, A. e Santana, A.

Escola Superior Agraria de Santarém, S. Pedro, Apartado 312, 2001 SANTAREM

A manteiga de ovelha € um produto com caracteristicas tipicamente artesanais sendo,
neste caso, um subproduto do queijo de Azeitdo, que surgiu como forma de aproveitamento do
soro resultante da produgdo do mesmo. O estudo efectuado teve como objectivo o controlo da
qualidade quimica e microbiol6gica da manteiga de ovelha.

Para o controlo da qualidade quimica foram estudadas sete amostras de manteiga de
ovelha produzidas na regido de Azeitdo, tendo sido analisados todos os pardmetros fisico-
quimicos exigidos na legislagéo, assim como o indice de peréxidos, o indice de iodo, o teor de

-caroteno e a composicdo em &cidos gordos. Para o controlo da qualidade e seguranga
microbiolégica, foram analisadas seis amostras de leite cru de ovelha provenientes de quatro
produtores diferentes da regido de Azeitdo e cinco amostras de nata, de manteiga fresca e de
manteiga congelada, processadas a partir de cada amostra de leite. Foram pesquisados
microrganismos indicadores de qualidade, de qualidade higio-sanitaria e de seguranga de
modo a conhecer a sua evolugéo microbioldgica ao longo do processo de fabrico da manteiga
de ovelha nao pasteurizada, a partir das suas principais matérias-primas: leite cru e nata.

As manteigas de ovelha analisadas, com excepgao de uma amostra que apresentou
um teor de sal acima do permitido por lei, encontram-se dentro dos parametros fisico-quimicos
definidos por lei para as manteigas de vaca. A composi¢do em acidos gordos & de 62% de
acidos gordos saturados, 32% de &cidos gordos monoinsaturados e 6% de acidos gordos
polinsaturados. O teor de  caroteno é de 0,8 mg/kg. Na Portaria n.° 533/93, de 21 de Maio
nado existem critérios relativamente a manteiga de ovelha produzida a partir de leite cru. As
amostras de leite cru apresentaram um valor médio de microrganismos totais superior ao
legislado. Em relagédo a Escherichia coli, o valor de 1,0x10° u.f.c./lem®(g) nao foi atingido na
média das amostras de leite cru, mas foi ultrapassado no valor médio encontrado nas
manteigas frescas. A presenga de Staphylococcus aureus foi detectada no leite e na manteiga
de ovelha, embora apresentando valores inferiores a 1,0x10° u.f.c./cms(g). A pesquisa de
Salmonella spp. e Listeria monocytogenes foi negativa em 25g de amostra (de acordo com as
normas IDF).
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CARACTERIZACAO QUIMICA DA MANTEIGA DE
OVELHA

Machado, O. e Santana, A.

Sector de Quimica, Escola Superior Agréria de Santarém
Sao Pedro, 2000-904 Santarém
asantana@esa-santarem.pt

1. INTRODUCAO

Pretendeu-se, com o presente trabalho, caracterizar-se quimicamente a manteiga
de ovelha produzida artesanalmente na regiao de Azeitdo Esta manteiga é uma
manteiga com caracteristicas Unicas, dentro das quais se destaca o facto de ser
uma manteiga elaborada a partir de natas nao pasteurizadas, resultantes do soro do
fabrico do Queijo de Azeitao.

Sendo um produto artesanal, ndo existe controlo analitico do processo de fabrico,
levando esta situagdo a variagdes na composi¢do quimica dos lotes e dentro do
mesmo lote. A manteiga de ovelha ¢ uma manteiga com um sabor caracteristico,
devido a ter uma acidez mais elevada e devido as transformagdes microbiolégicas
sofridas pela matéria prima durante o fabrico do queijo de Azeitdo.

2. METODOLOGIA

Para caracterizar a manteiga de ovelha efectuou-se a determinagdo de vérios
parametros fisico-quimicos, tendo-se efectuado também a determinacdo destes
pardmetros em vdrias manteigas de vaca com o intuito de poder comparar estes
resultados com os obtidos para as manteigas de ovelha. Assim efectuaram-se
andlises a sete amostras de manteiga de ovelha, provenientes de produtores da
regido de Azeitdo, e a dez manteigas de vaca. Destas, cinco eram manteigas com
sal, duas manteigas sem sal e trés manteigas com caracteristicas especiais (magra,
cremosa e de culindria). Estas sdo referidas neste trabalho como outras manteigas.
Os parametros fisico-quimicos determinados, bem como os métodos utilizados,
sdo os constantes na Tabela 1.

Qualidade e Seguranca Alimentar
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Tabela 1 - Determinagdes efectuadas as manteigas em estudo

Determinagdes Método
Acidez total NP 1721/1981
Teor de dgua NP-2283/1984 (adaptado)
Teor de gordura NP-2283/1984
Teor de residuo seco isento de gordura | NP-2283/1984
Teor de cinzas NP-2163/1983
Teor de cloretos NP-1509/1985
Indice de refracgio NP-2936/1988
Indice de peréxidos Regulamento (CEE) n° 2568/91
Indice de iodo NP-941/1972
Teor de B-caroteno Regulamento (CE) n° 213/2001
Caracterizagdo dos dcidos gordos Cromatografia Gasosa
3. RESULTADOS

A figura 1 mostra o teor de cloretos médio das varias manteigas analisadas.
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Figura 1 - Teor de cloretos médios das manteigas analisadas.
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Na Figura 2 mostram-se os valores de cloretos para cada amostra de manteiga de
ovelha.

Foram efectuados estudos idénticos para todos os parametros, e para as varias
manteigas analisadas, encontrando-se na Tabela 2 a composi¢do média das
amostras de manteiga de vaca com sal e de manteiga de ovelha, assim como os
limites legislados para alguns parametros.
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Figura 2 - Teor de cloretos médio nas amostras de manteiga de ovelha

% de NaCl

Tabela 2 - Composi¢ao média da manteiga de ovelha e da manteiga de vaca com sal
analisada

Teor de

v Residuo ; Indice Indice de Teor de
Acidez Teor Teor st : A
2 Teorde |  geco Indice | deiodo | peréxidos | B-caroteno
(ecm” de ? de de
Gordura | jsento de (g de iodo/| (meq de (mg ésterapo-

NaOH cloretos | cinzas A 23
(%) =1 refrac¢ao 100g) oxigénio/ caroténico/
N/100 g) Z (%) (%)
gordura
(%)
Valores médios obtidos para a manteiga de vaca com sal

23 14,4 82,2 3,5 1,42 1,6 1,4531 26,4 - 3,36

kg) kg produto)

Valores médios obtidos para a manteiga de ovelha

2,7 13,9 83,5 2,6 0.6 0,8 1,4525 27,6 0,62 08

Limites legislados para a manteiga de vaca

<5 <16 >80 <4 <2 - - - - -

Qualidade e Seguranca Alimentar 683
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6" Encontro de Quimica de Allmentos, ZUU3
INIAP-IPIMARISPQ

A composic¢ao em acidos gordos de varias gorduras comestiveis € apresentada na
Figura 3.

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

%

Ovelha Vaca Magra Vaca  Culindria Cozinha Magra Banha
Vaca Vegetal Vegetal

EC80mC10:00CI1200C140 mC16:0 MC18's

Figura 3 - Representacdo grdfica da percentagem de dcidos gordos em gorduras
comestiveis

A composic¢io em dcidos gordos da manteiga de ovelha € a representada na Figura 4.

O Acidos gordos
Polinsaturados
6%

B Acidos gordos
Monoinsaturados
32%

@ Acidos gordos
Saturados
62%

Figura 4 - Composic¢io da gordura da manteiga de ovelha

4. CONCLUSOES

Podemos concluir que, no geral, as manteigas de ovelha analisadas estdo dentro
dos parametros fisico-quimicos definidos na legislagdo, excep¢do feita a uma
amostra (amostra 3) que apresentou um teor de sal acima dos 2%. Esta amostra
também revelou um teor de gordura mais elevado.

Relativamente a composi¢do em dcidos gordos verifica-se que a manteiga de
ovelha apresenta uma percentagem superior de dcidos gordos de cadeia curta
quando comparada com a manteiga de vaca, nao deixando, no entanto, de conter
igual percentagem de 4cidos gordos essenciais (oleico, linoleico e linolénico).

E uma manteiga elaborada sem adi¢@o de corantes, como se pode constatar pelo

684 Qualidade e Seguranca Alimentar
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6° Encontro de Quimica de Alimentos, 2003
INIAP-IPIMARISPQ

teor de b-caroteno, contendo apenas os corantes naturais existentes no leite de
ovelha, apresentando, por isso, uma cor quase branca.

Em algumas amostras observou-se falta de homogeneidade, caracteristica de um
produto tipicamente artesanal
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Curriculo Vitae

APENDICE II - CURRICULO VITAE

INFORMACAO
PESSOAL

EXPERIENCIA
PROFISSIONAL

10/2002—Presente

08/1993-09/1993

EDUCACAOE
FORMACAO

24/01/2000

29/05/2002

12/2003

Octéavio Antonio Carrega Machado

@ Rua Eugénio de Andrade, 49, 2950-352 Palmela (Portugal)
)

B 1351210109250 B +351964 721099

¥4 octavioacmachado@gmail.com

Sexo Masculino | Data de nascimento 13/09/1975 | Nacionalidade Portuguesa

Chefe de turno de producao

Parmalat Portugal - Produtos Alimentares Lda, Fébrica em Landeira - Aguas de
Moura (Portugal)

Chefe de Emergéncia Interna

Coordenacao de equipas de produgdo (recepcao, tratamentos térmicos, formulacao,
enchimento, embalamento)

Responsavel por indicadores de qualidade internos (rendimentos, quebras, medidas a
adoptar)
Colaboragio com os gabinetes de Qualidade, Matérias-Primas ¢ Manutengao

Responsavel por caracteristicas do produto em produgio e por fazer cumprir o
HACCP

Gerir meios e pessoal para atingir metas e planos de produgao

Responsavel/chefe de equipa de Indicadores de Qualidade Internos

Auxilar do Sector de Informatica
Caixa de Crédito Agricola de Palmela, Palmela (Portugal)

Bacharelato Engenharia Agro-Alimentar, Opgao 14 Valores
Tecnologia do Vinho

Escola Supeior Agraria de Santarém, Santarém (Portugal)

Licenciatura em Engenharia Agro Alimentar - Ramo: 16 Valores
Qualidade Alimentar

Escola Superior Agraria de Santarém, Santarém (Portugal)

Equipas de Primeira Intervencao
Bombeiros Voluntarios de Aguas de Moura, Aguas de Moura (Portugal)
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24/11/2004

17/05/2006

17/05/2006

23/10/2008

25/03/2009

22/04/2010

30/12/2012

01/2013-07/2013

05 a06-02/2014

Rastreabilidade no Sector Alimentar
SG1 Codipor, Lisboa (Portugal)

Workshop

Paletizacao Robotica ABB
ABB Robotics Portugal

Formagao em contexto de trabalho

Etiquetagem Logistica EAN-UCC-128

Formagao em sala com formador externo

IFS (International Food Standard) - Versao 5
iSBS Consultancy

Formagao em sala com formador externo

NP EN ISO 9001:2008 Vs 9001:2000
iSBS Consultancy

Formagao em sala com formador externo

Lideranca Operacional de Equipas
ATEC - Academia de Formacgao

Formagao em sala com formador externo

IFS (International Food Standard) - Versao 6
iSBS Consultancy

Formagao em sala com formador externo

SAP - KeyUser

Accenture-Consultores de Gestao

Formagao em contexto de trabalho

Stork Sterideal — Basic Trainning
Stork Food & Dayry Systems, Netherlands

Formagao em contexto de trabalho
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COMPETENCIAS
PESSOAIS

Lingua materna  portugués

Outras linguas COMPREENDER FALAR ESCREVER
Compreensao oral Leitura Interagdo oral Produg@o oral
inglés C2 C2 B2 B2 Cl
espanhol C2 C2 Cl Cl A2
francés Bl Cl A2 A2 A2
italiano Bl Bl Al

Niveis: A1/A2: Utilizador basico - B1/B2: utilizador independente - C1/C2: utilizador avangado
Quadro Europeu Comum de Referéncia para as Linguas

Competéncias informaticas ~ KeyUser de plataforma SAP
Utilizador avangado de Microsoft Windows

Utilizador avangado de ferramentas de Office (Visio, Access, Word, Excel,
Powerpoint, Outlook)

Conhecimentos basicos de programacao VBA Excel

Conhecimentos basicos de Adobe Photoshop

Carta de Condugdo  AM, Al,B1,B

INFORMACAO
ADICIONAL

Seminarios  6° Encontro de Quimica dos Alimentos - IPIMAR - Sociedade Portuguesa de Quimica
25 de Junho de 2003

Publicagdes  "Controlo da Qualidade Quimica e Microbiologica da Manteiga de Ovelha"
Seminario de Qualidade e Seguranga Alimentar - Instituto Superior de Agronomia
21 de Maio de 2002

Seminarios ~ "Caracteriza¢do Quimica da Manteiga de Ovelha"
1° Encontro de Qualidade Alimentar - Escola Superior Agraria de Santarém
22 de Maio de 2002

Musica  Conhecimento de Piano - Academia de Musica e Belas Artes Luisa Todi, Setabal e
Escola de Musica do Campo Alegre, Porto

Desporto  Cicloturismo - Equipa de Cicloturismo FBF Palmela
Ténis - Atleta nas camadas de formagéo do Clube de Ténis do Porto

Natagdo - Atleta nas camadas de formagao do Clube Fluvial Portuense
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Certificado de Habilitacoes Bacharelato

- Y -

MINISTERIO DA EDUCAGAO
INSTITUTO POLITECNICO DE SANTAREM

ESCOLA SUPERIOR AGRARIA DE SANTAREM

CERTIFICADO

--------- Anténio Oliveira Louro Almeirdo, Secretario da ESCOLA SUPERIOR AGRARIA
DE SANTAREM, dando cumprimento ao despacho exarado no requerimento arquivado
nestes Servigos, certifica que Octdvio Anténio Carrega Machado, portador do Bilhete de
Identidade n°10580578, emitido a 5 de Janeiro de 1999 em Lisboa, natural do Concelho de
Palmela, Distrito de Setubal, filho de Octavio Joaquim Coelho Machado e de Dina Maria
N Tavares Carrega Machado, concluiu nestarEscola o Curso de Bacharelato em Engenharia
Agro-Alimentar, opcao Tecnologia do Vinhe, no dia 24 de Janeiro de 2000, com a

classificagdo final de 14 (Catorze valores), tendo obtido aprovagao nas disciplinas que

abaixo se mencionam e com as seguintes classificagdes:

Disciplina [ Duragio | Tipo Discip. | Nota | Data

Inglés Dezanove Valores | 27-11-1996

Introdugao as Actividades S1 Equivaléncia com 11 | Onze Valeres 25-03-1997

Curriculares Nota

Fisica Aplicada S1 Equivaléncia com 18 | Dezoito Valores 24-02-1997
Nota

Matematica Si Equivaléncia com 11 | Onze Valores 27-11-1996
Nota

Bioquimica S1 Normal 10 | Dez Valores 23-02-1998

Quimica 51 Equivaléncia com 12 | Doze Valores 27-11-199%
Nota

Biologia Sl Equivaléncia com 10 | Dez Valores 27-11-1996
Nota

Processos Unitdrios 52 Equivaléncia com 10 | Dez Valores 25-07-1997
Nota

Lstatistica 52 Equivaléncia com 10 | Dez Valores 12-09-1997
Nota

Bromatologia 52 Normal 13 | Treze Valores 16-07-1998

Microbiologia Geral s2 Equivaléncia com 10 | Dez Valores 17-09-1997
Nota

Economia 52 Normal 14 | Catorze Valores 09-07-1998

Informatica s2 Equivaléncia com 17 | Dezassete Valores | 08-07-1997

Processamento Geral dos S1 Normal 14 | Catorze Valores 09-02-1998

Alimentos [

Microbiologia Aplicada e S1 Normal 12 [ Doze Valores 28-02-1998

Higiene dos Alimentos |

Tecnologia dos Produtos 51 Normal 14 | Catorze Valores 18-02-1998

Agricolas |
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06-02-1998

‘Tecnologia dos Produtos S1 Normal 14 [ Catorze Valores
Animais |
Gestao Industrial I ; 51 Normal 14 |[Catorze Valores 12-02-1998
Informatica Aplicada | 51 Normal 17 | Dezassete Valores | 12-02-1998
Processamento Geral dos S2 Normal 15 | Quinze Valores 07-07-1998
Alimentos 1
Microbiologia Aplicada e s2 Normal 15 | Quinze Valores 17-07-1998
Higiene dos Alimentos I
Tecnologia dos Produtos Normal 14 | Catorze Valores 03-07-1998
Agricolas 11
Tecnologia dos Produtos S2 Normal 15 | Quinze Valores 07-07-1998
Animais 11
Gestdo Industrial 11 S2 Normal Quinze Valores 17-07-1998
Informatica Aplicada I S2 Normal zassete Valores | 21-07-1998
- — — - T T
T 357 o
Gestido da Qualidade S1 Normal Catorze Valores 19-02-1999
Mesologia e Solos S1 Normal Catorze Valores 23-02-1999
Viticultura S1 Normal Catorze Valores (11-03-1999
Enologia S1 Normal Catorze Valores 03-02-1999
Estégio | S1 Normal Catorze Valores 17-03-1999
Estagio 11 S2 Normal Dezasseis Valores | 26-11-1999
Trabalho de Fim de Curso A Normal Quinze Valores 24-01-2000
Gestiio Industrial III S1 Normal Catorze Valores 11-02-1999
Instalagdes e Equipamentos S2 Normal Dezassete Valores | 09-07-1999

--------- Requereu o respectivo Diploma em segunda-feira, 10 de Julho de 2000.-—-—---=------

-———-O presente certificado é assinado e autenticado com o selo branco em uso nesta

Escola.

Escola Superior Agréaria de Santarém, 21 de Abril de 2003

0 Secretario

(Mestre, Anténio Oliveira Louro Almeirao)

Conferi em 21/04,/2003

y -

Emolumentos: € 9,17
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Certificado de Habilitacoes Licenciatura

MINISTERIO DA EDUCAGAO
INSTITUTO POLITECNICO DE SANTAREM

ESCOLA SUPERIOR AGRARIA DE SANTAREM

CERTIFICADO

weemeee Antomio Oliveira Louro Almeirdo, Secretario da ESCOLA SUPERIOR AGRARIA
DE SANTAREM, dando cumprimento ao despacho exarado no requerimento arquivado
nestes Servicos, certifica que Octdvio Anténio Carrega Machado, portador do Bilhete de
Identidade n"10580578, emitido a 5 de Janeiro de 1999 em Lisboa, natural do Concelho de
Palmela, Distrito de Setabal, filho de Octavio Joaquim Coelho Machado e de Dina Maria
& Tavares Carrega Machado, concluiu nesta Escola o 2° ciclo do Curso bietdpico de
Licenciatura em Engenharia Agro-Alimentar, ramo Qualidade Alimentar, no dia 29 de
Maio de 2002, com a classificagdo (inal de 16 (Dezasseis valores), tendo obtido aprovagao

nas disciplinas que abaixo se mencionam e com as seguintes classificagoes: ~=--m-—--—-—

Disciplina [ Duracav | Tipo Discip. | Nota | Data

Fisica Aplicada 11 J 51 12| Doze Valores 05-09-2000

Normal

Analise Quimica de Alimentos I S1 Normal 14 Catorze Valores 28-07-2000
Analise Microbiologica de Alimentos | 51 Nermal 14 Catorze Valores 11-07-2000
Controlo da Qualidade 1 S1 Normal 115 Quinze Valores 17-07-2000

1 Aplicada S1 Nermal 14 Catorze Valores 18-07-2000
Instalaches e Equip Laboratoriais [ 51 Normal 16 De Valores | 28-06-2000
Nulricao e Alimentacao - S1 Normal 13 Treze Valores 14-07-2000
Reologia Alimentar 1 2 Normal 14 Catorze Valores 12-02-2001
Analise Quimica de Alimentos I1 S2 Normal 13 Treze Valores 21-02-2001
Analise Microbioldgica de Alimentos [I S2 Normal 14 Catorze Valores 06-02-2001
Controlo da Qualidade 11 52 Nermal 16 Dezasseis Valores | 07-12-2001
Anilise de Tratamento de Mas 52 Normal 16 Dezasseis Valores | 06-12-20101
Inslalacoes e Equipamentos Laboratoriais [T 52 Nermal 17 D Valores | 1302 2001

Dezasseis Valores | 06-02-2001

14 Catorze Valores 09-07-2001

Anélise Quimica de Alimentos III Si

“Andlise Microbiolégica de Alimentos 11T S1 17 | Dezasscte Valares | D4-07-2001
Gestao de Laboratérios S1 12 Doze Valores 27-07-2001
Reologia Alimentar 1l S1 14 Catorze Valores 19-07-2001
Qualidade ¢ Ambiente S1 Normal 15 Quinze Valores 11-07-2001
Semindrio S1 Nermal 18 Dezoito Valores 04-07-2001
Desenvolvimento Experimental 52 Normal 19 Dezanave Valores | 05-03-2002
Estagio 111 52 Normal 18 Dezoito Valores 29-05-2002

--------- Mais se certifica que a média final do grau de Licenciado é de 15 (Quinze

valores).

-—-Requereu o respectivo Diploma em segunda-feira, 14 de Abril de 2003.-——----------
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-memmmme- () presente certificado é assinado e autenticado com o selo branco em uso nesta

Escola.
Escola Superior Agraria de Santarém, 21 de Abril de 2003

O Secretario

(Mestre, Anténio Oliveira Louro Almeirao)

Conferi em 21/04/2003

—

Emolumentos: €9,17
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ncontro de
Qualidade

Alimentar

Certificado

(“;(_&ﬁ NS Y’hc Sncxc\o

rganizacéo certifica que

Comlsséo Organizadora;
EoOACAG It e
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Apéndice III
Declaracdao Entidade Empregadora

APENDICE III - DECLARACAO ENTIDADE EMPREGADORA

W

@rﬁﬁlat

DECLARACAO

A PARMALAT PORTUGAL Produtos Alimentares, L.da., com sede na Rua Pé de
Mouro, 36, Linhd, 2 714-508 Sintra, contribuinte n°. 507 072 855, declara para efeitos
escolares, que o Sr. Octavio Anténio Carrega Machado ¢ nosso funcionario efectivo,
prestando-nos servigo nas nossas instalagdes, sitas em Aguas de Moura, exercendo as
fungdes no Departamento da Produgdo com a categoria profissional de Chefe de
Turno.

(Dirige e coordena a equipa com que trabalham nas varias areas de turno. Responséavel
pelo cumprimento da programagio e pelas quebras de produto e / ou matérias-primas.
Faz todo o registo de ocorréncias verificadas.

Participa e acompanha os objectivos da Qualidade/Ambiente.

Pode, em situagdes perfeitamente definidas e autorizadas pela Qualidade, efectuar a
liberag@o de produtos.
Actua, comunica e assegura as regras Ambientais, de Seguranga Alimentar, Seguranga

Higiene e Satide no trabalho, pré-definidas pela empresa).

Aguas de Moura, 20 de Dezembro de 2013

3&.&7@9 6& NT

PARMALAT PORTUGAL, LDA

©)

7 _SGS

Fabrica - Aguas de Moura

o

©

7 _SGS

PARMALAT PORTUGAL - Produtos Alimentares, Lda. - Rua de Pé de Mouro, 36 - LINHO - 2714-508 SINTRA - PORTUGAL - Tel.: 21 924 86 00 - Fax: 21 924 86 25
Fabrica: Landeira - 2965 AGUAS DE MOURA - Tel.: 265 938 100 - Fax: 265 938 130
Capital Social: 11.651.450,04 - Contribuinte N.2 507 072 855 - Matriculada na Conservatoria do Registo Comercial de Sintra com 0 mesmo numero
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Apéndice IV
Formagdes Complementares da Atividade Profissional/Certificados

APENDICE IV — FORMACOES COMPLEMENTARES DA ATIVIDADE
PROFISSIONAL/ CERTIFICADOS

2002 — “Sessdo de Apresentagdo do Codigo de Boas Praticas de Higiene — Industria de
Leite e Produtos Lacteos™ (4 horas), Associagao Nacional dos Industriais de Lacticinios

(ANIL).

ANIL ©

ASSOTIACAD NACICNAL COF INDJSTRINE

DECLARACAO

Declara-se para vs devidos cfeitos que Octivio Antonio Machado,
participou na Sessao de Apresenlacdo do Codigo de Boas Praticas de
Higiene - Industria de Leite e Produtos Licteos, promovido pela a
Associagao Nacional dos Industriais de Lacticinios, que se realizou a 27
de Novembro de 2002, no Auditdrio da Direcgio Geral de Fiscalizagio e
Controlo da Qualidade Alimentar, em Lisboa.

Porto, 09 de Janeiro'de 2003

vlti, g oA

2003 — “Qualidade de Produto HACCP” (4 horas), formag¢ao interna ministrada pela Eng.*
Rita Cunha.

Certificado de Formacéo

A Parmalat Portugal, S.A., certifica que o Sr.

Octavio Anténio Carrega Machado

Frequentou a Acgdo de Formagdo “Qualidade de Produto HACCP®

Durante 4 horas

)~

{7 ]
Assinatura do Formador. \,;/?’('f—{g/:iw(j Aguas de Moury, 30 de Outubro de 2003

| A Administraghio fEA

/
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2003 — Acgao de Formagao “Comportamental para Chefias” (12 horas), formacdo interna

ministrada pelo Diretor de Recursos Humanos Dr. Carlos Alberto.

Certificado de Formacao

A Parmalat Portugal, S.A., certifica que o Sr.

Octavio Anténio Carrega Machado

Frequentou a Acgdo de Formagéo “Comportamental para Chefias"

Durante 12 horas

Assinatura do Formador___ j /\‘.\ Aguas de Moura, 30 de Novembro de 2003
. i
2003 - “Equipas de 1* |Intervencdao” (15 horas), Formacdo Profissional

(Dec.Reg.n.°35/2002 de 23 de Abril), ministrado pelo Gabinete de Formacao do Corpo de

Bombeiros da Associagio dos Bombeiros Voluntarios de Aguas de Moura.

Associagdo dos Bombeiros Voluntarios de Aguas de Moura

% CORPO DE BOMBEIROS - GABINETE DE FORMACAO

Modalidade de Formagdo: Aperfei

/ Protecgdo e Combate de Incéndios

Area de Formagdo: Protecci

% 2 Competéncias Adquiridas:
CERTIFICADO DE FREQUENCIA DE FORMACAO PROFISSIONAL

(Dec.Reg.n.® 35/2002 de 23 de Abril)

Certifica-se que Octdvio Anténio C. Machado, natural de Palmela,

nascidoc a 13 de Setembro de 1975, nacionalidade Portuguesa, sexo

Contetido Programdtico:
masculino, portador do bilhete de identidade n.® 10580578, emitido pelo
Arquivo de Identificacdo de Lisboa, em 05 de Janeiro de 1999, frequentou
de 13 a 14 de Fevereiro de 2003, com a durag¢do total de 15 horas, o Curso

de Formagdo Profissional:

EQUIPAS DE 1.° INTERVENCAO

= SADI

Quartel em Aguas de Moura, 31 de Dezembro de 2003.

Certificado n.° 23/2003

Observagdes: O curso ndo
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2005 — “Seguranca Alimentar ¢ HACCP” (3 horas), formac¢do interna ministrada pelas

Eng.? Rita Cunha e Eng.? Paula Santos.

Certificado de Formacéao

A Parmalat Portugal, Lda., certifica que o Sr.(*)

Octavio Anténio Carrega Machado

Frequentou a Acgdo de Formagdo “Seguranga Alimentar e HACCP"

Durante 3 horas

Assinatura do Formador. ’?&,« U L\ C & w’{“\'
( ,| ‘

\ I -
\ \J A Admini /| !

\ = v ‘\

Aguas de Moura, 30 de Dezembro de 2005

2006 — Acao de Formacao de “Representantes dos Trabalhadores em Seguranca, Higiene e

Satde no Trabalho” (48 horas) promovida pela FEQUIMETAL com o apoio do ISHST
(projeto n.°019MNA/06)

CERTIFICADO

Para os devidos cfeitos sc certifica que

OCTAVIO ANTONIO CARREGA
MACHADO

Frequentou com aproveitamento a acgiio de formagiio de
Representantes dos Trabalhadores em

Capacitando-o com conhecimentos adequados
ao desempenho da sua fungdo nesta drea

Acgdo n° 1 promovida pela FEQUIMETAL com o apoio do
ISHST Projecto n® 018MNA/08 realizada em Setibal nos dias
27,28,29 de Novembro e 4,56 de Dezembro de 2008 com a
duragZo de 48 horas

FEQUIMETAL
Farigagiio Pragissinal

2007 — “Limpeza e Higiene Fabril” (3 horas), formacdo interna ministrada pelo Eng.°

Fernando M. Silva e Eng.” Paula Santos.
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2008 — “Integridade de Embalagem (8 horas), ministrada pela Tetra Pak Ibéria.

/
Certificado @ '

A Tetra Pak Ibéria certifica que:

OCTAVIO ANTONIO C. MACHADO
Participou na Acgédo de Formagac

INTEGRIDADE DA EMBALAGEM

Em 29 de Maio de 2008

£

Vi a7
Data O Instructor O-Gestor Técnico

2008 — “International Food Standard (IFS) — Versao 5 (8 horas), entidade formadora iSBS
Consultancy.
Qe
SBS
CERTIFICADO DE PARTICIPACAO

CERTIFICAMOS QUE

OCTAVIO MACHADO

FREQUENTOU A ACCAO DE FORMAGAO

International Food Standard (IFS) — Versao 5

COM A DURAGAO DE 08 Horas

REALIZADA NA PARMALA g
NO DIA 23 de Outubro de 2008
FORMADOR Teresa Fernandes

[SBS,S.A

RuiFazenda Brancd

Certificado N° 57 / 2008

Data de Emissao: Lisboa, 29 de Outubro de 2008
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2010 — “Desenvolvimento de Competéncias de Lideranca Operacional de Equipas” (40

horas), entidade formadora Academia de Formagao ATEC.
4 = 4

VIODALIDADE DE FORMAGAO: Formagio Continua

AREA DE FORMAGAO: Desenvolvimento Pessoal (090)

SLANO CURRICULAR:
Certifica-se que, JESIGNAGAO DA UNIDADE/MODULO DE FORMAGAO HORAS

» As responsabilidades e as atitudes produtivas de um lider;

Octavio Anténio Carrega Machado

* Alideranca situacional: uma ferramenta a utilizar para ganhar eficacia e reforcar a capacidade de
natural de Palmela, nascido a 13-09-1975, de nacionalidade Portuguesa, sexo Masculino, resposta da equipa;
¢ Metodologias praticas de Empowerment ;
- Y- " o -
portador do documento de identificagao Bilhete de Identidade com o n° 10580578, emitido pelo « Os factores motivacionais: conhecer o seu funcionamento, conhecer os perfil motivacional dos
Arquivo de Identificagdo de Lisboa, em 05-08-2005, frequentou de 28 de Outubro a 02 de seus colaboradores e saber geri-lo;

* A conducdo de reunides operacionais: preparagio, estrutura e ferramentas de comunicagao

Dezembro de 2009, com a duragéo total de 40 horas o curso de Formag&o Profissional:
eficazes em situacdo de reunido;

o O deser i de éncias dos es no dia-a-dia: ferr e préticas

Desenvoivimento de Competéncias de

produtivas;

¢ Factores de sucesso para um trabalho em equipa eficaz;

Lideranca Operacional de Equipas

e Técnicas de comunicagao interna.

Palmela, 22 de Abril de 2010

O Director de Formagao

Jodb[Tavares
Total de Formag&o: 40 horas

JBSERVAGOES:

Certificado N° PL3-4264/2009 ) curso n&o prevé nenhum processo de avaliagao.

- Porto
il 107, n°3570

5 B4 07 - Fax: 351 2!
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Apéndice IV
Formagdes Complementares da Atividade Profissional/Certificados

2010 — “Operacao e Gestdo do Equipamento de Esterilizagcao de Leite e Cacau da Empresa

REDA S.p.A.” (8 horas), ministrada pela REDA S.p.A..

Rossi Marco

2012 — “International Food Standard (IFS) — Versdo 6” (4 horas), entidade formadora iSBS

Consultancy.

CERTIFICADO DE FORMACAO

A ISBS confirma que

Octavio Antonio C. Machado

frequentou a Accdio de Formacgdo, relativa co tema
IFS versdo 6 (alteracoes) '

redlizada em Aguas de Moura a 27 de Setembro de 2012

Duragéo da Accdio: 4 Horas
Formador: Teresa Ferncmdes

“A Administragde
3SBSconsuitancy Susana Viseu

T W

NUmero do Cerfificado: 35/2012
Data do Cerfificado: 30 de Quiubro de 2012

56



Apéndice IV
Formagdes Complementares da Atividade Profissional/Certificados

2013 — “SAP — Modulo Industrial”, Accenture Management Consulting, Technology and
Outsourcing. Formacdo em ambito de trabalho com duragao de 6 meses.

2014 — “Stork Sterideal — Basic Trainning” (16 horas), ministrada pela Stork Food &
Dayry Systems, Netherlands.

CERTIFICATE

FOR THE PARTICIPATION OF

Stork Sterideal
Basic training

The undersigned herewith confirms the participation of the person mentioned hereafter, during
the Stork Food & Dairy Systems BV. Basic Training of the Stork Sterideal at the Parmalat
Factory in Portugal. The participant has successfully proven to understand the processes,
functioning and operation

Instructor : Carla Verhaart, Stork Food & Dairy Systems, Netherlands
Period : February 5-6, 2014
Participant Octavio Anténio Carrega Machado

With this training Stork has shared its specialist skills with the participants to provide solutions for their
specific production needs.
We wish all the participants lots of success in bringing the knowledge received into the daily practice.

March 05, 2014
Deccaweg 32, 1042 AD AMSTERDAM

y 5 d P.0Box759, 1000 AT AMSTERDAM
Ny The Netherlands

\ Tel +31 (0) 20 6348911
Carla Verhaart stK E-mail info@sfds.eu
Technical Trainer Web: www.sfds.eu

Food & Dairy Systems E-commerce: www.mystorksystems.com

‘

® Stork Food & Dairy Systems (Amsterdam Register of Companies 33011124) is @ member of the FD Systems Holding BY. All cur supplies and orders shal
be subject 1o cur General Terms of dekvery and payment and our General Condiions for lechnical assistance or STORK's GENERAL PURCHASE
CONDITIONS, of Commerce and Industry eumber
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