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Controlo de Qualidade do Produto Embalado de Duas 
Linhas de Produção na Indústria Alimentar-Frulact 

Tiago André Paiva Direito 

Resumo 

O presente trabalho decorreu na empresa Frulact - Tortosendo e teve como 
objectivo o controlo de qualidade do produto embalado de duas linhas de produção. 

Descreve-se o processo produtivo realizado na linha contínua e linha descontínua. 
Foi estudado o tratamento térmico aplicado na indústria de preparados de fruta, 
nomeadamente a pasteurização. Identificou-se a termoresistência de bolores, 
leveduras e bactérias. As bactérias são os microorganismos mais termorresistentes 
necessitando de temperaturas na ordem dos 80°C a 90°C, durante períodos 
relativamente longos para total eliminação. 

Foram analisadas quatro produções, duas produções executadas na linha contínua 
e duas produções na linha descontínua, ao longo do ano 2013. Foi realizada uma 
análise estatística da temperatura de pasteurização, temperatura de segurança, 
temperatura de embalamento e tratamento de dados relativamente à quantificação 
de pedaços de fruta para o preparado de pêra com fibras aspartame sem 
conservantes. 

Os resultados obtidos mostram através da temperatura média de pasteurização e 
temperatura média de segurança, que os dois produtos foram correctamente 
pasteurizados. A aplicação de cartas de controlo de variáveis permitem detectar 
alterações no processo, apesar do produto em análise se encontrar dentro das 
especificações. Através da comparação de dados referentes à quantificação de 
pedaços de fruta e tratamento térmico aplicado, conclui-se que as linhas descontínuas 
apresentam valores mais satisfatórios. 

Palavras-chave 

Linha contínua, linha descontínua, pasteurização, termoresistência, quantificação 
de pedaços de fruta. 
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Quality control the packaged product of two production 
lines in a Food Industry-Frulact 

Tiago André Paiva Direito

Abstract 

The present work it was in the Frulact company  Tortosendo and has with 
objective quality control the packaged product of two production lines. 

Describes the process performed in the continuous production line, and 
discontinuous line. It was studied the thermal treatment applied in the industry for 
fruit preparations, namely the pasteurization. It was identified the thermo-tolerance 
of molds, yeasts and bacteria. The bacteria are microorganisms more heat resistant 
requiring temperatures around 80 ° C to 90 ° C, for relatively long periods to total 
elimination. 

Were analyzed four productions two productions performed in continuous line 
and two productions on the discontinuous line, throughout the year 2013. was 
performed a statistical analysis of the pasteurization temperature, security 
temperature, packaging temperature and processing data on the quantification of 
fruit pieces prepared for the pear fiber aspartame without preservatives. 

The results obtained show by average temperature pasteurization and average 
temperature security, the two products were pasteurized properly. The application of 
control charts for variables can detect changes in the process, although the product in 
question is found within the specifications. Through comparing data relating to the 
quantification of fruit pieces and heat treatment applied, it is concluded that 
discontinuous lines show the most satisfactory values. 

Keywords 

Continuous line, discontinuous line, pasteurization, thermoresistance, 
quantification of fruit pieces. 
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