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Resumo

O presente trabalho foi desenvolvido na fábrica da Danone Portugal, S.A., e 

consistiu na realização de 2 estudos.

Com o estudo relativo ao funcionamento do CIP pretendeu-se conhecer os 

tempos de duração total e das fases constituintes dos programas “Ácido Curto” e 

“Água Quente” levados a cabo em equipamentos da linha de batidos. Os resultados 

obtidos evidenciaram a existência de atrasos significativos nos programas “Ácido 

Curto” realizados pelas linhas 1 e 5 de CIP, devido, maioritariamente, a problemas de 

condutividade no retorno à central CIP, durante a fase de soda. Face aos resultados 

obtidos foi aplicada a metodologia utilizada pela empresa para resolução de problemas 

(“problem-solving”) com vista à identificação da(s) causa(s)-raiz dos atrasos e sua 

eliminação. 

O estudo relativo ao sistema automático de doseamento de fruta teve como 

objectivo analisar a eficiência dos procedimentos e do programa de controlo deste 

sistema perante 6 preparados de fruta distintos. Para tal foram identificadas e 

rastreadas as incidências de doseamento ocorridas, procurando relacioná-las com 

diferenças de fluidez entre contentores. Os resultados mostraram que se trata de um 

sistema bem concebido e preparado e eficaz no seu funcionamento com os diversos 

preparados estudados existindo, no entanto, oportunidades de novos estudos para a 

melhoria do doseamento dos preparados 5 e 6. Concluiu-se, ainda, que as incidências 

ocorridas devido à variabilidade entre contentores não podem ser atribuídas a 

diferenças de fluidez entre os mesmos, mas a outro factor aqui não identificado.

Palavras-chave: Iogurte; CIP; Sistema automático de doseamento de fruta; 

Preparado de fruta
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Abstract

The present work was developed in the Danone factory, in Portugal, consisting of

2 studies.

The study on the functioning of the CIP system aimed to know the total duration 

times, as well as the time taken by each phase, of the “Ácido Curto” and “Água 

Quente” programs carried out on the stirred yogurt line. The results showed that 

significant delays occurred on “Ácido Curto” programs using CIP lines 1 and 5 due, 

mainly, to conductivity problems on the CIP central return in the sodium hydroxide 

phase. In face of these results, the problem-solving methodology used by the company 

was applied with the objective of finding and eliminating the causes of the conductivity 

problems.

The objective of study on the automatic fruit dosage system was to analyze the 

proceedings and control program efficiency in productions involving 6 different fruit 

mixes. All dosage incidents were identified and tracked and a possible relation between 

these incidents and differences of fluidity between containers was investigated. The 

results found showed that the automatic fruit dosage system is well conceived and 

effective before different fruit mixes. However, opportunities for new studies with the 

objective of improving the efficiency of dosage of fruit mixes 5 and 6 are possible.

Based on the results, no relation could be made between the occurrence of dosage 

incidents and the difference of fluidity between different containers used.   

    

Key words: Yogurt; CIP; Automatic fruit dosage system; Fruit mix


