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Resumo 

A empresa SugalIdal é líder no mercado Nacional de produção de produtos derivados de 

tomate e a principal exportadora de concentrado de tomate. A sua gama de produtos derivados 

de tomate inclui 1ªtransformação (Concentrado de Tomate) e a 2ª Transformação (Ketchup, 

Polpa de tomate). O presente relatório visa descrever as actividades desenvolvidas durante o 

estágio curricular realizado na SugalIdal, tendo tido como principal objectivo a determinação dos 

valores de referência para os parâmetros dos produtos da cozinha industrial (2ª transformação). 

Nos produtos da cozinha industrial são controlados, os seguintes parâmetros: a 

percentagem de sólidos solúveis, a consistência, o sal, a acidez titulável e o pH. Para os 

parâmetros sob controlo foram construídas cartas de controlo de valores individuais e de 

amplitudes móveis, para tentar definir valores orientativos de referência, na designação fabril 

“standards”. 

Durante o decorrer do estágio foi ainda realizado um estudo das variações dos resultados 

das análises da % de sólidos solúveis, da consistência, do sal, da acidez e do pH durante o 

processo produtivo. Estas análises foram recolhidas na cozinha industrial, no enchimento 

industrial e no produto acabado, que representam as três fases do processo produtivo. 

Comparados os resultados entre si, constatou-se que, da cozinha industrial para o enchimento 

industrial os processos de esterilização, desaeração provocam ligeiras variações na % de sólidos 

solúveis e na consistência dos produtos, enquanto a homogeneização afecta significativamente a 

consistência. Na comparação dos resultados do enchimento industrial com o produto acabado 

conclui-se que a diminuição da temperatura influencia principalmente a consistência. No 

entanto, os valores de referência obtidos a partir das cartas de controlo deveriam ser sujeitos a 

uma análise mais profunda de forma a aperfeiçoar os resultados obtidos no processo.  

  Os valores de referência obtidos a partir das cartas de controlo constituem uma 

ferramenta útil para a empresa que deverá investigar formas de diminuir os coeficientes de 

variação e ajustar os standards ao processo produtivo.  
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Abstract 

This work aims to describe the activities during the period of internship realized in 

SugalIdal, a National market leader for production of tomato and export of tomato paste. The 

ranges of products derived from tomato are distributed as 1st Transformation (Tomato paste) and 2nd 

Transformation (Ketchup and Tomato pulp). The aim of the internship was the determination of the 

reference values for the products of the industrial Kitchen (2nd transformation). 

 The proposal of reference values (standards) was based on the construction of control charts 

for individual and moving range for soluble solids %, consistency, salt, acidity and pH, which are the 

parameters controlled in the industrial kitchen. With the control charts it was possible to achieve 

this objective, as well as have an analysis of the various processes. 

 A study of the variations in the results of the analysis of soluble solids%, consistency, salt, 

acidity and pH was performed during the production process. These analysis were collected in the 

industrial kitchen, industrial filling and in the finished product, the three steps of the production 

process.  Results showed that between the industrial kitchen and the industrial filling the processes 

of sterilization and deaeration cause light variations in the soluble solids % and in the consistency of 

the products, while homogenization significantly affect the consistency. Comparing the results of 

industrial filling with the finished product we see that the decrease in temperature affects mainly 

the consistency.  

The obtained reference values from the control charts are an important tool for SugalIdal 

and should be subjected to further analysis in order adjust the standards to the to the industrial 

process. 
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