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Resumo

A presente dissertagao para a obtencdo do grau de mestre em Engenharia Quimica e
Bioquimica, foi realizada no ambito de um estagio na Unidade de Produgdo 1 da empresa
Tintas Robbialac S.A. no periodo de 2 de Setembro de 2013 a 31 de Janeiro de 2014.

Um produto contaminado pode passar despercebido até que chegue ao consumidor, o
que pode ter um impacto econdmico significativo para o fabricante. Assim, é necesséria a
existéncia de controlos bacteriolégicos rigorosos, tanto nas tintas como em todo o equipamento
fabril onde estas sado produzidas.

O controlo metrolégico no fim da linha produtiva é essencial para que se tenha uma
gestdo eficiente dos recursos e se garanta ao cliente que adquire um produto com as
quantidades indicadas. E também necessario devido a efeitos legais.

O trabalho realizado apresenta todos os procedimentos efetuados para a minimizagéo
de possiveis contaminag¢des bacterioldgicas, assim como a implementacdo de um sistema
metrolégico que ndo cause paragens na linha de enchimento. As propostas apresentadas
permitem um aumento da produtividade na zona de enchimento, assim como a criagdo de um

ambiente de trabalho mais limpo e procedimentos de lavagem mais eficientes que os atuais.

Palavras-chave: Controlo bacteriolégico, Sistemas de lavagem automatizada,
Produtividade, Controlo metrolégico.






Abstract

The present thesis for the degree of Master in Chemical and Biochemical Engineering
was executed as an internship at the Production Unit 1 of the company Tintas Robbialac S.A.
from 2 September 2013 to 31 January 2014.

A contaminated product may go unnoticed until it reaches the consumer, which can
have a significant impact on the manufacturer. Thus, the existence of accurate bacteriological
controls both for the paint as well as throughout the manufacturing equipment in which it is
produced is required.

The metrological control at the end of the production line is essential in order to have an
efficient management of resources and ensuring that the customer buys a product with the
stated amounts. It is also necessary due to legal purposes.

The work carried out presents every procedure performed to minimize the potential of
bacterial contamination, as well as the implementation of a measurement system that does not
cause stoppages in the filling line. The proposals presented allow for an increased productivity
in the filling area, as well as creating a cleaner working environment and washing procedures

more efficient than current ones.

Keywords: Bacteriological control, Automated cleaning systems, Productivity,
Metrological control.
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I. Enquadramento e objetivos do trabalho

Os microrganismos podem ser encontrados nos mais diversos ambientes pois
necessitam de condi¢des simples para proliferar. As tintas fornecem essas condi¢des, sendo
necessario um controlo bacteriolégico rigoroso.

Foi observado na empresa que era necessaria a existéncia de uma metodologia de
lavagem de depdsitos mais rigorosa que a atualmente implementada, assim como um
equipamento que efetuasse o controlo bacteriolégico rapidamente.

O controlo metrolégico no fim da linha produtiva é essencial para que se tenha uma
gestdo eficiente dos recursos e se garanta ao cliente que adquire um produto com as
quantidades indicadas. E também necessario devido a efeitos legais.

Tinha sido também detetado que as pesagens efetuadas ndao eram eficientes, pois
atrasavam a linha produtiva e a pesagem necessitava de ser feita por um colaborador. Outra
situagcdo a merecer igualmente atencao era o software de registo da produtividade da linha de
enchimento que revelava demasiados problemas, ndo se podendo confiar nos seus dados.

A presente dissertacdo de mestrado, baseada num estagio de cinco meses realizado
na empresa Tintas Robbialac S.A., teve como objetivos a procura de:

e Solugdes para melhorias do controlo e prevengao bacteriolégica.

o Alternativas mais rapidas e economicamente viaveis para o controlo bacteriologico;

e Solugdes para uma lavagem de depésitos mais eficiente;

e Melhorias da produtividade na zona de enchimento tendo como foco a alteragdo do

software e hardware existentes.

Durante o estagio foi também observada uma oportunidade de melhoria da
produtividade na zona de enchimento através da alteragdo do layout das maquinas de

enchimento. A alteragdo é também estudada em detalhe neste trabalho.






Il. Introducgéo

1. Tintas

As tintas e revestimentos ocupam um lugar proeminente na histéria cultural da
humanidade. Desde os tempos pré-histdricos que se usam tintas, como testemunham as
pinturas das cavernas. Inicialmente, as tintas eram feitas @ base de gordura animal e terras
coradas ou pigmentos naturais. Cerca de 4 000 anos a.C. € que se comegaram a usar as
primeiras tintas para a construgéo civil na Europa. No entanto, s6 com a Revolug¢ao Industrial é
que as tintas e revestimentos avangaram tecnologicamente, criando novos e vastos mercados.
Ao longo das décadas, as formulagdes das tintas tornaram-se cada vez mais complexas.
Atualmente, os revestimentos ndo s6 protegem e embelezam as superficies onde séo
aplicados, como também l|hes conferem propriedades funcionais, como por exemplo
antiderrapantes, isoladoras, condutoras ou refletoras [1].

Apesar das tintas atuais serem produtos com um grau de sofisticagdo muito superior as
de antigamente, os seus constituintes de base continuam a ser o ligante e o agente da cor [1].

Atualmente, de acordo com a norma portuguesa NP-41 de 1982, uma tinta é definida
como: “Composicao pigmentada liquida, pastosa ou solida que, quando aplicada em camada
fina sobre uma superficie apropriada, no estado em que é fornecida ou apods diluigdo em
produtos volateis, ou fusdo, & convertivel, ao fim de certo tempo, numa pelicula sdlida,

continua, corada e opaca.” [2].

1.1. Perfil do sector

1.1.1. Mercado Europeu

Até 2007, a Europa era considerada a regiao mundial com maior dimensédo de
mercado. A partir dessa altura, devido a crise econdmica instalada na zona Euro, passou a ser
a segunda regido com maior dimensdo, sendo apenas ultrapassada pela regido Asiatica. Em
2011, a Europa registou uma receita gerada de aproximadamente 10 bilides de euros. Nesse
ano, a Alemanha foi a maior consumidora de tintas, com uma quota de 18.7%, seguida pela
Italia e Russia [3].

Devido a crise econdmica mundial, a construgdo civil tem diminuido e,
consequentemente, a procura de tintas para este sector também se reduziu. No entanto, prevé-
se que em 2016 a receita do setor das tintas na Europa aumente para 12 bilides de euros. Este
aumento deve-se em parte a eventos desportivos importantes que necessitam de grandes

infraestruturas [3].

1.1.2. Portugal

Em 2012 existiam 138 empresas de fabricagdo de tintas em Portugal [4]. Dessas
empresas, 60% sao empresas de pequena e média dimenséo [5]. A proliferacdo de fabricas de
pequena e média dimensao no setor deve-se ao facto do investimento inicial ser relativamente
baixo e o processo de produgao ser simples. O problema mais complexo que envolve a gestao

de uma fabrica de producdo de tintas e vernizes é normalmente a questdo logistica [6].



Geograficamente, observa-se que 44% das empresas estado situadas a Norte do pais, seguido

pela regido de Lisboa e Vale do Tejo onde se encontram cerca de 22% [5].

Apesar de existir uma vasta gama de empresas de fabricagdo de tintas, observa-se que

as 10 maiores empresas, apresentadas na Tabela 1, representam cerca de 70% do total de

volume de negdcios [5].

Tabela 1: Dez maiores empresas de tintas em Portugal em 2012 [7].

1 Cin
Hempel

Robbialac
Barbot

Dyrup
Sika
Titan

Tintas 2000

Neuce

Ol 00| N| O O & W N
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A producdo mais significativa é de tinta branca, sendo esta maioritariamente escoada

para a construgao civil. Segue-se a producgéo de tintas em po6, produtos anti corroséao, tintas de

impressao, vernizes e diluentes [6].

A Figura 1 apresenta a evolugao das importagdes e exportagdes no setor entre 2002 e

2012.
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Figura 1: Evolugéo das importacdes e exportagdes no setor das tintas de 2002 a 2012 [4].



Observa-se que em todos o0s anos as importagdes sdo bastante superiores as
exportagdes. Em 2013, de Janeiro a Agosto, o pais para onde Portugal exportou mais foi
Espanha, com um valor de 110.1 milhdes de euros. Nesse mesmo periodo, Espanha foi
também o pais de onde Portugal importou a maior quantidade de tintas, cerca de 140.5 milhées
de euros, seguido da Alemanha, com um valor de 73.2 milhdes de euros [4].

Apés trés anos consecutivos com as receitas em queda, no ano de 2013 verificou-se
uma recuperacao do setor. Esta melhoria deve-se a diversos fatores, como a dinamizagéo do
setor da reabilitagdo urbana e do mercado de arrendamento, aumentando o mercado da
construcéo civil [4].

1.2. Classificagdo das tintas

Existem varias formas de classificar as tintas. O critério considerado depende da
finalidade pretendida ou dos diversos setores.

O método mais comum de classificar as tintas € consoante o seu grau de emisséo de
compostos organicos volateis (COVs):

e Tinta em p6;

e Tinta de base aquosa;

e Tinta com alto conteudo em sélidos;
¢ Tinta de base de solvente.

As tintas em p6 sdo as que menos afetam o ambiente, pois ndo contém nenhuma
concentragao de solventes [8].

As tintas de base aquosa por sua vez contém uma quantidade negligenciavel de
solventes, no entanto, ndo s&o combustiveis nem toxicas. A nivel de caracteristicas de
producao destaca-se a possibilidade de se utilizarem equipamentos e automatismos que
permitem produgdes em grandes quantidades [6].

As tintas de base de solventes sdo combustiveis, explosivas e muitas vezes téxicas. A
variedade de solventes utilizados permite a formulagao de diferentes produtos com diferentes
aplicagoes [6].

No entanto, existem outras classificagbes possiveis para as tintas. Elas podem ser
classificadas quanto ao nivel de camada especifica da tinta [8]:

e Primario;
e Vedante;
e Acabamento.
Podem ser classificadas consoante a area industrial em que estdo envolvidas [8]:
e Industria automovel;
o Metalurgia;
e Construgao;
e Decorativa (Casas).
Podem também ser classificadas com base no tipo de resina que a compde [8]:

o Epoxidicas;



e Poliuretano;

e Acrilicas;

¢ Alquidicas;
e Poliéster;

e Vinilicas;

e Outras.

1.3. Matérias-primas
As matérias-primas que constituem a formulagdo de uma tinta sdo a seguir brevemente

descritas.

1.3.1. Resinas

De acordo com a norma portuguesa NP-41 de 1982, uma resina € uma substancia
organica soélida, semi-sdlida ou liquida, amorfa termoplastica ou termoendurecivel, ma
condutora de eletricidade, em geral insoluvel em agua, mas soluvel em certos solventes
organicos [2]. A resina é também conhecida como sendo o veiculo fixo da tinta. E um material
de natureza polimérica, sendo o componente da tinta que forma o filme seco e é o unico
componente na formulagdo que tem que estar sempre presente. Tem a principal fungdo de
assegurar a coesao da tinta e estabelecer a ligagao entre os pigmentos, influenciando assim as
propriedades da aderéncia, brilho e resisténcia mecanica a tinta.

O ligante da tinta pode ser composto por uma ou varias resinas, sintéticas ou naturais.
Este pode ser classificado de acordo com o seu mecanismo de secagem ou cura, sendo os
mais comuns [8]:

o Evaporagédo do solvente;
e Polimerizagao;

e Reticulagao cruzada;

¢ Coalescéncia.

As tintas que curam por evaporagao do solvente e contém uma resina dissolvida num
solvente sdo chamadas de esmaltes. Estes formam um filme sélido a medida que o solvente
evapora. Devido ao facto do filme sélido que se forma apds evaporacéo do solvente poder ser
novamente dissolvido pelo solvente, os esmaltes ndo sdo adequados em aplicagbes onde a
resisténcia quimica da tinta é importante [8].

As tintas que curam por reticulagdo cruzada apresentam-se geralmente numa
unica embalagem que, uma vez aplicada, vai iniciar o processo de reticulagéo e polimerizagao
do composto presente no ligante quando em contacto com fatores externos, como a presenca
de humidade no ar, calor ou a presencga de luz ultra violeta. As tintas epoxidicas, poliuretanos,
poliimidas ou cianoacrilatos pertencem a esta categoria [8].

Tintas que curam por polimerizagdo catalitica apresentam-se geralmente em duas

embalagens, uma sendo normalmente a resina e a outra sendo normalmente o catalisador ou



endurecedor. Estas tintas polimerizam por meio de uma reagao quimica iniciada pela mistura
da resina com o endurecedor e curam formando uma estrutura plastica dura [8].

Coalescéncia é o processo em que duas fases presentes na mesma composi¢ao
entram em contacto e formam uma estrutura rigida. A cura é iniciada quando o solvente
evapora, permitindo que as particulas do ligante se fundam irreversivelmente. As tintas de latex

curam segundo este processo [8].

1.3.2. Pigmentos

Os pigmentos sao, segundo a NP-41 de 1982, substancias sélidas, em geral finamente
divididas, praticamente insolluveis no veiculo, usadas na preparacgao de tintas com o fim de lhes
conferir cor e opacidade ou certas caracteristicas especiais [2]. As particulas sélidas granulares
sao finamente dispersas no veiculo de modo a formar uma suspensdo. A sua composi¢cao nas
tintas varia entre 5% e 80%. A cor e a opacidade sédo das propriedades mais importantes dos
pigmentos, uma vez que as tintas sdo na maior parte dos casos usadas para obliterar as
superficies sobre as quais sdo aplicadas e criar um ambiente adequado. Estas duas
caracteristicas devem-se a combinacao dos efeitos de absorgao e difracdo da luz visivel com a
qual interagem. A cor do pigmento é influenciada pela sua composi¢ao quimica, enquanto a
opacidade ¢ influenciada pelo indice de refracéo [9]. Para que se consiga o 6timo em termos
de difragao da luz, é necessario ter em conta o tamanho médio de particula do pigmento, assim
como a concentragdo de pigmento em volume, PVC [9]. Para além destas caracteristicas, os
pigmentos necessitam também de ser capazes de ter resisténcia quimica, ao calor, a
exposicao a intempérie, ser compativeis com o meio ambiente, fornecer poder de cobertura e
ter um brilho adequado ao material onde vai ser incorporado.

O diéxido de titanio (TiO,) na configuracao rutilo € o pigmento branco mais usado pela
industria de tintas na fabricagdo de tintas brancas e de tons claros devido a sua elevada
brancura, poder de cobertura e opacidade. Contudo, € um pigmento relativamente caro, e

como tal a sua utilizagao deve ser otimizada.

1.3.3. Cargas

A carga é um tipo especial de pigmento que é definida segundo a NP-41 de 1982 como
sendo uma substancia inorganica sob a forma de particulas mais ou menos finas, de fraco
poder de cobertura, insoluvel nos veiculos, empregada como constituinte de tintas com o fim de
Ihes modificar determinadas propriedades [2], entre as quais: permeabilidade da pelicula,
resisténcia quimica, brilho, viscosidade, comportamento anticorrosivo ou aumentar o volume da
tinta de modo a reduzir o seu custo final. A adi¢do das cargas vai aumentar o PVC da tinta.
Assim, é possivel reduzir também os custos através da otimizagdo do PVC e da distribuicdo do
tamanho das particulas das cargas de modo a que os pigmentos tenham uma disperséo de luz
6tima na tinta [9].

As cargas podem ser classificadas segundo a sua origem em cargas naturais (argilas,
carbonatos de calcio, mica, silicas, talcos) ou sintéticas (sulfato de bario, argilas calcinadas,

silicas sintéticas).



1.3.4. Veiculo Volatil
O veiculo volatil é a parte do veiculo das tintas, vernizes ou produtos similares que se
evapora durante o processo de secagem [2]. Sdo compostos organicos ou inorganicos (agua),
e podem ser solventes ou diluentes. A fungdo dos diluentes é apenas a da redugdo da
viscosidade da tinta para conferir boas propriedades de aplicagdo, ndao tendo estes poder
solvente [9]. Os solventes tém como principais fungbes a dissolugcdo da resina para
proporcionar uma solugdo homogénea e a da obtencdo de uma viscosidade adequada. As
suas propriedades mais importantes sao o poder solvente no veiculo fixo e a volatilidade, que
vai influenciar o processo de secagem e a capacidade de controlar a viscosidade da tinta
durante as varias fases de secagem [9]. O prego, apesar de ndo ser uma propriedade
intrinseca ao produto, também é um fator bastante importante na escolha do veiculo volatil
mais apropriado. Uma vez que os solventes sdo de custo elevado, estes sdo adicionados com
diluentes de modo a baixar o custo final da tinta.
Os solventes orgéanicos estao divididos em [9]:
e Hidrocarbonetos alifaticos: White spirit, heptano;
¢ Hidrocarbonetos aromaticos: toluol, xilol, naftas pesadas;
e Solventes clorados: cloreto de metileno, tricloroetileno;
e Alcoois: Etanol, isopropanol, butanol;
o Esteres e acetonas: acetato de etilo, acetato de butilo;
o Eteres e ésteres glicolicos: acetato de éter metilico de propilenoglicol (PMA),
éter metilico de propilenoglicol (PM).
As tintas de base aquosa utilizam como fase volatil a agua, solvente inorganico,
adicionada com uma pequena quantidade de liquidos organicos compativeis.
Para a determinagdo do solvente a utilizar deve-se ter em conta a solubilidade das

resinas utilizadas, a viscosidade desejada e a forma como a tinta vai ser aplicada.

1.3.5. Aditivos

Os componentes que entram em maior quantidade na formulagdo da tinta s&do a parte
sélida da tinta, composta por pigmentos e cargas e o veiculo que compreende os polimeros e
solventes usados. Para além destes grandes grupos de matérias-primas, ha uma série de
outros produtos que sao utilizados em pequenas quantidades com o fim de fornecerem
propriedades especificas a tinta. Estes produtos sdo genericamente designados por
aditivos [9].

Recorrendo mais uma vez a NP-41 de 1982, os aditivos sdo definidos como
substancias incorporadas em pequena percentagem nas tintas, vernizes e produtos similares
com o fim de Ihes alterar acentuadamente determinadas caracteristicas [2].

Uma vez que a fung¢do do aditivo é a Unica caracteristica que é importante, estes sédo
usualmente agrupados pela fungdo que cumprem [9,6]:

e Antiespuma: Previnem a formagao de espumas, tanto na fabricagdo como na

aplicagao das tintas;



e Antipele: Previnem a formagao de uma pelicula a superficie da tinta dentro do
recipiente. Estes materiais ttm uma volatilidade suficientemente elevada para
permitir a sua evaporagao apoés a aplicagao da tinta;

e Agentes tixotrépicos: Influenciam a viscosidade para valores intermédios e
baixos da razado de corte, tendo uma forte influéncia sobre o espalhamento,
sedimentacao e tendéncia para escorrer de uma tinta;

o Bactericidas: Previne o crescimento de culturas bacterianas sobre a tinta;

¢ Fungicidas e algicidas: Previne o crescimento de fungos e algas na tinta;

e Emulsionante: favorece a formagdo de uma emulsdo e assegura a sua
estabilidade;

o Espessantes: Promovem a consisténcia adequada a tinta e previnem a
aglomeragao dos pigmentos;

o Fotoiniciadores: permitem a formagao de radicais livres quando submetidos a
acao da radiacédo UV iniciando a cura das tintas por UV,

e Inibidores de corrosdao: conferem propriedades anticorrosivas ao
revestimento;

o Molhantes e dispersantes: Facilitam a molhagem e dispersao dos pigmentos
na tinta. Permitem ainda evitar a floculagdo das particulas de pigmento;

o Secantes: Atuam cataliticamente nas reagdes de oxidagao e polimerizagdo no
processo de secagem. Se adicionados em quantidades excessivas tornam a

pelicula seca dura e quebradica.

1.4.Processo de Fabrico

O processo de fabrico de tintas € simples, tratando-se apenas operagdes unitarias
fisicas, ndo obstante a grande variedade de produtos a que ddo origem. A maior diferenca no
processo de fabrico depende apenas se o produto desejado é de base aquosa ou base de
solvente. Caso a tinta seja de base aquosa, a mistura e a dispersdo podem ser feitas em
simultdneo, enquanto nas tintas de base de solvente € necessario duas operagdes
independentes. Na Tintas Robbialac S.A. apenas séo produzidas tintas de base aquosa [6].

A formulagcdo de cada produto vai depender das exigéncias especificas de cada
aplicacdo, como por exemplo o fim a que se destina o revestimento ou o método de aplicagéo
da tinta.

Os processos de fabrico de tintas sdo operados em regime de batch e com um
planeamento por lotes. Uma unidade de produgao € usualmente constituida por tanques de
armazenagem de matérias-primas, tanques de mistura, dispersores de alta velocidade, tanques

de acabamento, e unidades de enchimento [10].

1.4.1. Pesagem das matérias-primas
A pesagem das matérias-primas é feita de acordo com a formulagéo. A operagéo pode

ser feita por dosagem (processos automaticos), ou por pesagem (processos manuais) [6].



Todas as balangas devem estar bem calibradas, uma vez que a formulagdo permite margens

de erro de 2% de cada matéria-prima [11].

1.4.2. Pré-Mistura
Nesta etapa vai-se efetuar a mistura dos diversos diluentes, aditivos, resinas e
pigmentos de acordo com a formulagdo num tanque com agitagdo adequada. A agitagdo é

efetuada com o intuito de se obter uma pasta homogeneizada.

1.4.3. Dispersao

Os pigmentos utilizados s&o fornecidos sob a forma de p6 com tamanho de particula da
ordem de 0.5 a 3 um. No entanto, estes pds formam aglomerados que podem ter didmetros
entre 10 a 40 um [12,13]. Para que o pigmento tenha a sua performance étima, € necessario
desfazer os aglomerados em particulas primarias, pois estes afetam as propriedades 6éticas do
produto final. No caso de pigmentos brancos a perda de opacidade pode ir até cerca de 30%,
enquanto pigmentos de cor podem perder a maior parte da sua cor [13].

O processo de dispersao apresentara um ponto 6timo no momento em que cada
particula de pigmento se encontra completamente separada das restantes e completamente
molhada pelo ligante [14].

O processo que envolve quatro fases distintas: desintegragdo, dispersao, molhagem e
estabilizagdo.

Na primeira fase da moagem — desintegragcado — vao-se desfazer os aglomerados nas
particulas primarias [12,14].

A segunda fase — dispersdo — separam-se as particulas primarias e os agregados mais
pequenos que de outro modo se manteriam colados devido a forgas de atracdo superficial. A
escolha do equipamento para esta etapa vai ser bastante importante para se obter o grau de
dispersao pretendido [12,14].

A terceira fase — molhagem — ocorre quando o ar que estiver contigo no interior dos
agregados se libertar completamente [12,14].

A ultima fase — estabilizagcdo — tem a principal fungéo e evitar que ocorra floculagdo dos
pigmentos. A floculagédo é indesejavel, pois quanto maior for o tamanho de particula resultante,
menor sera a luz dispersa por esta. A estabilizagao é feita através de aditivos [14].

Existem dois mecanismos de estabilizagao: repulsao eletrostatica e repulséo entropica.

Na repulsao eletrostética, particulas com cargas elétricas iguais vao-se repelir (Figura
2). Os dispersantes para este efeito vao conter particulas carregadas, que vao aderir a
superficie do pigmento e causar com que este seja repelido das outras particulas [14]. Esta
repulsdo é mais utilizada em tintas de base aquosa.
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Figura 2: Mecanismo de repulséo eletrostatica [15].

Repulsdo entropica é o termo usado para descrever o efeito repelente de camadas que
aderidas a superficie das particulas, o que previne que essas particulas se agreguem o
suficiente para que a floculagao ocorra Figura 3. Para este efeito, os dispersantes usados séo
normalmente polimeros que ganham volume quando em contacto com solvente. Esta repulsdo

é normalmente utilizada em tintas de base de solvente [14].

Figura 3: Mecanismo de repulsdo entrépica [15].

1.4.4. Acabamento

Nesta fase, as especificagdes finais do produto vao ser afinadas para que este obtenha
uma conformidade das suas propriedades. Comecga por se efetuar uma diluigdo ao transferir
produto resultante da dispersao para um depdsito com agitacdo adequada, que contém uma
quantidade de emulsdo ou solvente de acordo com a formulagdo. As afinagdes finais sao
efetuadas adicionando as matérias-primas necessarias para o efeito pretendido (cor,
viscosidade, teor de sodlidos, etc.) [16].

Apos todas as afinagbes efetuadas é efetuada a aprovagao do lote pelo Laboratério de
Controlo da Qualidade. Nesta etapa, os produtos sdo submetidos a analises rigorosas da
viscosidade, brilho, cobertura, cor e secagem. Caso nao se verifique a aprovacao do lote, este

pode ser recuperado noutro fabrico em que, as formulagdes o permitam [11].

1.4.5. Filtragdo

Antes de se proceder ao enchimento do produto, é necessario proceder-se a uma
fitracdo, com a finalidade de remover quaisquer impurezas presentes no produto ou
matérias-primas que n&o tenham sido suficientemente dispersas, alterando assim a qualidade
do produto final. Os filtros mais utilizados sdo de nylon ou metalicos, que podem ser lavaveis e

11



reutilizaveis. Esta etapa é, na maioria das vezes, realizada enquanto a tinta € encaminhada
para as maquinas de enchimento. O enchimento é a ultima fase da produgao, sendo efetuada

imediatamente antes da expedi¢ao do produto fabricado.

1.5. Protecgao bioldgica das tintas

Uma das principais fungdes das tintas é a da protegcao da superficie em que é aplicada,
aumentando assim a sua durabilidade.

No entanto, ambientes com pouca iluminagédo, humidos e com pouca ventilagdo podem
favorecer o desenvolvimento de fungos e algas. Para além do efeito visual negativo que
proporcionam, podem também provocar problemas respiratorios.

Assim, é fundamental o uso de fungicidas na tinta que a protejam a curto e longo prazo.
Os fungicidas utilizados antigamente eram constituidos por produtos mercuriais. Apesar destes
produtos serem considerados eficazes e duradouros, tinham um elevado indice de toxicidade.
Outro aspeto negativo era o facto de estes permanecerem ativos apds a pelicula seca.
Atualmente sdo usadas formulagbes aquosas de compostos organicos.

Para a determinacdo da quantidade de fungicida a ser adicionado € necessario ter em
conta as especificagdes da tinta e do ambiente onde esta vai ser aplicada. As tintas de gamas
altas usam uma quantidade mais elevada de fungicida, o que lhes permite serem mais

resistentes aos microrganismos.

1.6. As tintas e o meio Ambiente

A producdo de tintas, embora tenha processos simples, origina diversos residuos
prejudiciais para o ambiente que necessitam de ser tratados. Esses residuos prejudiciais
resultam da grande quantidade de matérias-primas existentes para a formulagédo das tintas,
que devido as suas propriedades especificas, podem ser téxicas, corrosivas ou irritantes.

Durante o processo de produgao, podem existir diversas complicagdes prejudiciais para
0 ambiente, como a libertagdo de solventes organicos para a atmosfera, geracao de efluentes
liguidos de base aquosa e de base solvente, matérias-primas e produtos obsoletos ou lamas
originadas pelas estac¢des de tratamento de aguas residuais (ETAR) [17].

No entanto, o setor das tintas é fortemente regulado, tendo a legislagdo nacional
acompanhado as Diretivas Comunitarias. Como resultado dessa regulamentagdo, existem
fortes restrigbes relativamente ao teor de COVs presentes nas tintas, incentivando assim os
fabricantes desenvolver produtos que sejam menos prejudiciais para o ambiente.

A Tintas Robbialac S.A. foi a primeira empresa em Portugal a ter uma ETAR e a tratar
dos seus proprios efluentes, minimizando, assim, o impacto no meio aquatico. As aguas
domésticas tém um tratamento de arejamento, oxigenacao, enquanto as aguas de origem
industrial tém tratamentos diferentes, utiliza silicato de aluminio para ocorrer a floculagao e um
fitro de membranas. As lamas resultantes sdo enviadas para um destinatario devidamente
autorizado [11].

Um recurso importante a ter em consideragao é a agua, visto que € bastante utilizada

no setor, tanto para a formulagdo das tintas, como na limpeza e lavagem das maquinas,

12



equipamentos e instalagdes industriais. Deve ser incentivada a reutilizacédo de aguas residuais

na producgao ou lavagem de equipamentos.
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2. Tintas Robbialac S.A.

A empresa Tintas Robbialac S.A. opera em Portugal e tem como areas de negdcio as
tintas decorativas, isolamento térmico e repintura automével [18].

O nome Robbialac surge por volta do século XIX quando o fabricante inglés de tintas
Jenson & Nicholson recebe de Itdlia a encomenda para produgdo de uma nova laca. Apds
varias tentativas cria um esmalte batizado de “Della Robbia White”, em homenagem ao escultor
e ceramista de Florenga do século XV, Lucca Della Robbia. O produto depressa ganhou
projecao internacional e a sua comercializacao passou a fazer-se fora de Italia sob o nome de
Robbialac [18].

As tintas Robbialac comegaram a ser comercializadas em Portugal por volta de 1926,
através de importador inglés de tintas das Jenson & Nicholson. No entanto, a empresa
Robbialac S.A. iniciou a sua atividade em Portugal em 1931 [18].

A empresa Tintas Robbialac S.A. foi a primeira empresa do sector a implementar o
Sistema de Garantia de Qualidade ISO 9001, em 1991 [18].

Em 2004 a empresa passou a integrar o Grupo Materis, um dos lideres mundiais na
area da quimica especializada para a construgao, o que resultou na venda da totalidade das
acgOes Tintas Robbialac S.A. [18]. Em 2011, o Grupo Materis gerou um volume de negdcios de
2 mil milhdes de euros [19].

A empresa Tintas Robbialac S.A., apresenta um vasto portfolio de produtos,
caracterizado por uma oferta multimarca: Robbialac, TintasVip, Viero, Classidur, Cuprinol,
Hammerite, Aguaplast, Graco e Standox [18].

Atualmente, a empresa opera com uma fabrica, um armazém e uma rede integrada de

135 lojas préprias [18]. Em 2012, registou um volume de negdcios de 35 milhdes de euros [4].
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3. Unidades de produciao da fabrica

A instalacao fabril da Tintas Robbialac S.A. esta dividida em duas unidades, a Unidade
Fabril 1 (UF1) e a Unidade Fabril 2 (UF2). Em ambas as unidades apenas sédo produzidas
tintas de base aquosa.

Existe uma grande diferenga entre as duas unidades relativamente ao fluxo dos
materiais. Na UF1 existe um fluxo vertical de materiais, enquanto na UF2 o fluxo é horizontal. O

fluxo horizontal tem a desvantagem de tornar o processo de fabrico mais moroso e dificil.

3.1.Unidade Fabril 1

Também conhecida como centro D, a UF1 possui um elevado nivel de automacgéao,
sendo o transporte e a pesagem da maioria das matérias-primas controlados por computador.
No entanto, por vezes € necessario que algumas matérias-primas sejam adicionadas
manualmente.

E nesta unidade que os lotes de elevados volumes sdo produzidos. Usualmente, o lote
minimo de produgdo da UF1 é de 4 000 kg, enquanto o lote maximo é de 16 000 kg. E de
salientar que, para se produzir um lote de 16 000 kg, € necessario fazer duas cargas de 8 000
kg.

A quantidade maxima de produgdo de uma carga € de 14 000 kg, pois esta é a
quantidade maxima de produto que é possivel carregar num depdsito.

E constituida por 9 maquinas de fabrico e 42 depésitos de armazenamento. Dispde
também de um laboratério de controlo da qualidade onde se efetuam os testes de controlo da
qualidade apds o fabrico das tintas, de modo a verificar a sua conformidade com os valores

especificados.

3.2.Zona de enchimento da UF1
O Jayout da zona de enchimento da UF1 na altura do inicio do estagio esta

apresentado na Figura 4.

Legenda: ln
I Tanel de aquecimento

= Bomba
— Tapete instaladg actualmente

M6

]

Figura 4: Vista de topo da zona de enchimento a 02-09-2013.
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Esta € composta por 6 maquinas, identificadas de 1 a 6. Cada maquina possui um
sistema que permite ajustar a quantidade de tinta a encher em cada embalagem.

As maquinas numeradas de 1 a 5 possuem uma ligagao por tapetes a um sistema de
paletizagdo automatico, constituido por dois robds (robd A e robd B).

O robd A procede a recolha das embalagens com origem nas maquinas 1, 3 e 5,
enquanto o robd B recolhe as embalagens das maquinas 2 e 4. As maquinas 2 e 3 tém
também uma ligagdo a tuneis de aquecimento que permitem a paletizagdo dos formatos de
0.75 L. Cada tunel de aquecimento esta ligado a um robd.

A maquina 6 ndo tem acesso a robd para o procedimento de paletizagdo, necessitando
de dois colaboradores. Um dos colaboradores € necessario para o controlo do enchimento e

colocagao de tampas e o segundo colaborador € responsavel pela paletizagdo manual.

3.3.Unidade Fabril 2

Também conhecida como centro C, a UF2 é utilizada para a produgéo de produtos por
encomenda, feitos a medida e em pequenas quantidades. Os produtos produzidos na UF2 sao
de volumes reduzidos em comparagao com a UF1, sendo sempre inferiores a 3 000 kg.

Atualmente, é composta por 7 maquinas de fabrico e 14 depésitos. No entanto, por
vezes o produto é transportado em depdsitos moveis a partir do centro D.

O sistema de fabrico ndo é automatico, sendo necessario uma elevada intervencao
humana para a pesagem das matérias-primas e para a descarga, tornando-se num processo

lento.

3.4.Zona de enchimento da UF2
A zona de enchimento da UF2 é composta por 3 maquinas enchimento e ndo possui
um sistema de paletizagao automatico, sendo necessario que os colaboradores organizarem as
embalagens na palete e de seguida coloquem um filme de protecdo com o auxilio de um
equipamento. As maquinas presentes nesta zona apenas enchem formatos pequenos.
Apéds o enchimento, os depdsitos moveis usados na fabricagdo do produto sédo lavados

com soda caustica.
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4. Controlo bacteriolégico

Um produto contaminado pode passar despercebido até que chegue ao consumidor, o
que pode ter um impacto econdmico significativo para o fabricante. Assim, é necessaria a
existéncia de controlos bacterioldgicos rigorosos, tanto nas tintas como em todo o equipamento

fabril onde estas sdo produzidas.

4.1. ATPmetria
Uma caracteristica comum a todos os seres vivos é a presenga de adenosina trifosfato,
ATP (Figura 5).

H,N
N —N
> o N2
O——P_—O—Fl’_—O—P_—O o N
@)
OH OH

Figura 5: Formula estrutural da adenosina trifosfato (ATP).

O ATP é um nucleotideo presente no interior de todas as células vivas. E responsavel
pelo armazenamento de energia nas suas ligagbes quimicas entre os grupos fosfatos. Essas
ligagbes estdo constantemente a ser formadas no interior células através da ATP sintase, que
provoca a fosforilagdo da adenosina difosfato (ADP) ou da adenosina monofosfato (AMP). Essa
energia é de seguida usada nas células para que o metabolismo ocorra.

A quantidade de ATP presente numa amostra é diretamente proporcional ao numero de
microrganismos existentes nela [20]. Como tal, diversas ofertas que tiram partido desta relagcéo
comecgaram a emergir no mercado e medem indiretamente a quantidade de ATP presente na
amostra, como uma técnica de controlo da higiene. Atualmente, essas ofertas dividem-se em
sistemas de medicdo de ATP de primeira e segunda geragdo. Em ambos os sistemas o
mecanismo de atuagao é através da reacgao da luciferina com o ATP catalisada pela luciferase

num ambiente aerdbio (Figura 6) [21].
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Figura 6: Reacgdo da Luciferina e ATP na presenga de luciferase [22]. (I): D-Luciferina; (Il): D-Luciferil
adenilato; (ll): Oxiluciferina na configuragéo excitada; (IV): Oxiluciferina na configuragao estavel .

A libertagdo de luz a partir de uma reagao quimica tem o nome de quimiluminescéncia.
No caso da reacao da Figura 6, a oxiluciferina é formada inicialmente numa configuragédo
eletronica excitada, que quando regressa ao seu patamar mais estavel liberta um fotdo. Este é
0 mesmo mecanismo reacional observado nos pirilampos [23].

E possivel observar pela estequiometria da reagéo da Figura 6 que por cada molécula
de ATP presente é libertado um fotdo. Uma vez que esta reagdo tem uma eficiéncia superior a
80% [24], é possivel determinar a quantidade de ATP presente numa amostra com um elevado
grau de confianga se se medir a quantidade de fotdes (luz) libertados durante a reagéo. Essa
medicao é feita com recurso a uma célula fotoelétrica que vai traduzir a intensidade luminosa
numa corrente elétrica. Atualmente existem varios tipos de células fotoelétricas com diferentes
sensibilidades, e diferentes fabricantes de aparelhos de medigdo de ATP adotam o seu tipo de
célula fotoelétrica, de acordo com as suas especificagbes e mercado alvo.

Os sistemas de medigdo de ATP de primeira geragéo sao indicados para a medigdo de
agua de processo ou superficies que nao estejam contaminados com solidos. Caso existam
solidos presentes nas amostras, estes vao interferir com o resultado da medicdo de ATP. A
medicdo também pode ser afetada caso exista outro liquido na amostra que ndo agua, como
por exemplo emulsdes, 6leos ou desinfetante, pois estes podem ter reagdes indesejadas com a
luciferase ou luciferina. Assim sendo, este método e normalmente aconselhado para as
industrias alimentares, de qualidade da agua, da saude, farmacéuticas e de sanitizagao e
remediagao [25].

Os sistemas de segunda geragdo nao tém a limitagcdo da quantidade de sélidos nas
amostras, sendo por isso mais indicados para produtos quimicos, aguas com grandes
quantidades de sélidos em suspensao ou zonas onde sejam usados desinfetantes agressivos.
Este sistema é entdo aconselhado para industrias de tratamento de aguas residuais, do papel,

metallrgicas, refinarias e de produgédo de quimicos (tinta, colas, adesivos, polimeros) [26].
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Os resultados fornecidos pela maior parte dos sistemas de medigdo de ATP sao
expressos em unidades de luz relativas (RLU). Este valor ndo € uma unidade padrdo, uma vez
que os diversos sistemas de medigdo tém sensibilidades, formulagbes de reagente e sistemas
de detecdo diferentes. Cada empresa define o seu valor de 1 unidade de luz, e todas as
medidas subsequentes sdo feitas relativamente a esse valor. Assim, é necessario ter a
sensibilidade de ndo se comparar valores de RLU obtidos entre aparelhos de diferentes marcas
comerciais [27]. E importante salientar que ndo os valores de RLU ndo se convertem
diretamente para CFU, pois ndo é possivel determinar se a fonte de ATP provém de um
microrganismo formador de coldnias.

4.2. Microrganismos
Um microrganismo € qualquer organismo que apenas pode ser visto ao microscopio, o
que inclui todas as bactérias, archaea, protozoarios e fungos, assim como algumas algas e

animais microscopicos [28]. Estes organismos podem ser uni ou pluricelulares.

4.2.1. Classificagdo dos microrganismos e efeitos da sua contaminagéao
Os microrganismos podem ser encontrados nos mais diversos ambientes. Estes podem

ser divididos em quatro grupos, consoante a sua gama de tolerancia a temperatura (Tabela 2).

Tabela 2: Classificagdo dos microrganismos em fungéo da sua tolerancia a temperatura [29,30].

Temperatura (°C)
Grupo -
Minima Otima Maxima
Psicroéfilos Abaixo de 0 10-15 20
Psicrotréficos 0 15-30 35
Mesofilos 10-15 30-40 45
Termofilos 45 50-85 Acima de 100

A maior parte das bactérias e fungos sdo mesofilos. No entanto as bactérias tém um
crescimento ideal em meios com uma gama de pH de 6 a 8, enquanto os fungos crescem
preferencialmente em meios sem luz e com uma gama de pH de 2 a 4 [30]. Para além disso,
ambos necessitam de fontes de carbono organico como fonte de energia e agua. As tintas de
base aquosa fornecem todas essas condigbes. Devido a agua e matérias-primas presentes
nestas, o seu pH vai estar normalmente entre 8 e 9. Assim, as contaminagdes mais provaveis
vao ser as bacteriolégicas. Na Tabela 3 estido referidos os microrganismos mais comuns nas

contaminagdes nas tintas.
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Tabela 3: Microrganismos tipicamente presentes nas tintas.

Aerobacter
Alcaligens
Bactérias Pseudomonas
Bacilus

Escherichia

Aspergillus
Cladosporium
Fungos | pepicillium

Rhodotorula

Leveduras | Saccharomyces

Os efeitos de uma contaminacgéo bioldgica na tinta sdo em geral facilmente detetaveis
através do mau cheiro, perda de viscosidade, descoloracao, separacao de fases e formacéao de
um biofilme a superficie. Vai haver também uma diminui¢do do pH e uma degradacdo das
cadeias moleculares longas dos polimeros o que torna as tintas mais facilmente atacaveis por

fungos e bolores [9].

4.2.2. Mecanismo de crescimento
Embora as bactérias e os fungos sejam bastante diferentes entre si, as suas fases de
crescimento sdo semelhantes. A Figura 7 ilustra as quatro fases normalmente associadas ao

crescimento microbiano.
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Figura 7: Curva de crescimento bacteriano [29].

Durante a fase de Lag, os microrganismos estdo a adaptar-se ao ambiente. Apesar de
estarem metabolicamente ativos, nao ha crescimento nesta fase. Durante a fase exponencial,
0s microrganismos vao crescer e dividir-se ao seu ritmo maximo de crescimento, consumindo
rapidamente o substrato presente no ambiente. Este crescimento pode ser descrito pela
Equacgéo 1.

N = N,.e*t

Equacéo 1: Equacgéo de crescimento exponencial.
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Eventualmente o crescimento populacional comega a diminuir e 0 numero de células
viaveis fica constante com o tempo. Esta diminuicdo pode dar-se porque a velocidade de
crescimento iguala a velocidade de morte da populagdo ou porque as células deixam de se
dividir enquanto continuam metabolicamente ativas. Na fase estacionaria os microrganismos
atingiram o numero maximo de células que o ambiente pode suportar. Esta limitacdo pode
dar-se devido a limitagdo dos nutrientes, diminuigao da disponibilidade de oxigénio ou devido a
acumulagao de produtos toxicos excretados pelas células. Eventualmente estas limitagdes vao

levar a morte das células que vai ser a ultima fase da curva.

4.3. Métodos preventivos

O primeiro passo para evitar uma contaminagéo bacteriolégica na fabrica passa pela
criacdo de uma rotina de limpeza e desinfe¢cao de todo o equipamento envolvido no fabrico e
no enchimento dos produtos. Se tal ndo for feito, o material vai solidificar nas paredes,
formando camadas que véao favorecer o crescimento bacteriano e tornar assim a limpeza mais
complicada. Para além disso, caso as camadas se separem da parede, podem bloquear a
valvula a saida do depdsito o que vai causar uma paragem no enchimento e diminuir assim a
produtividade. Em casos extremos (Figura 8) pode ser necessario subcontratar uma empresa
externa para fazer uma limpeza profunda do equipamento. A Sociedade Lisbonense de
Metalizagdo S.A., empresa subcontratada pela Tintas Robbialac S.A. quando é necessario
efetuar a hidrodecapagem dos depoésitos, tem um custo de aproximadamente 800€ por cada

depdsito intervencionado.

Figura 8: Depdsito com produto solidificado a necessitar de limpeza profunda.

No inicio do estagio, verificou-se que a limpeza aos depdsitos era feita manualmente,
sempre que se acabava o enchimento do produto num determinado depdsito. O procedimento
consistia numa limpeza das paredes do depdsito com uma mangueira de agua a pressao da
rede. A mangueira usada dependia do depdsito a ser limpo, sendo usada sempre a mangueira
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mais proxima. Os esquemas das mangueiras (m1 a m8) no piso 2 e na zona do Novo Mixer
estdo apresentados nas Figura 9 e Figura 10 respetivamente.

Deposito 39 Deposito 35 Deposito 45 Depésito 43
Deposito 40 Deposito 36 Deposito 46 Depésito 44
[m m2| m3|
Depbsito 41 Deposito 37 Deposito 49 Depobsito 47
Deposito 42 Deposito 38 Depésito 50 Deposito 48
Krénzle Quadro 600 TST mb I
Deposito Deposito
3 27
Depésito Deposito
32 28
|m4 mé |
Deposito Deposito
33 29
Depésito Depésito
34 30

Figura 9: Esquema das mangueiras no piso 2 da zona fabril.
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NMix 5 NMix 6 NMix 7 NMix 8

Figura 10: Esquema das mangueiras na zona do Novo Mixer.

Apo6s a limpeza, desinfetava-se o depdésito pulverizando uma solugdo de DB 20, um
biocida fornecido pela THOR. Esta designado para a protegao de equipamentos industriais a
curto prazo. E instavel em agua devido a sua atuacdo rapida na morte dos microrganismos
degradando-se de seguida em diversos subprodutos.

As sextas-feiras a fabrica interrompe o funcionamento durante a parte da tarde e é feita
uma limpeza e desinfegao mais profunda. Na zona de fabrico os dispersores sao todos limpos
e desinfetados com DB 20. Na zona de enchimento, as mangueiras das diversas maquinas que
estiveram em uso vao-se ligar a um depdsito que contém uma solugao de DB 20. Essa solugao
vai ser bombeada para limpar o interior das mangueiras e € depois enviada para uma corrente
de residuos. Para além da limpeza das mangueiras, as maquinas de enchimento e suas

banheiras também vao ser limpas manualmente. Uma vez que os depdsitos sdo sempre limpos
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ao fim de cada enchimento, apenas se vai pulverizar com DB 20 de modo a evitar
contaminagdes durante o fim de semana.

Antigamente nao existia tanto rigor na limpeza e desinfegdo dos depdsitos. Isto
devia-se em parte ao efeito biocida do mercurio e dos COVs. No entanto, como foi referido no
ponto 11.1.5, a legislacdo tem sido cada vez mais rigida na questdo da diminuicdo destes na
tinta devido ao seu impacto ambiental. E por isto, essencial que a importancia dos métodos de
limpeza seja realgada junto dos colaboradores, de modo a que estes ndo negligenciem este

processo, encurtando-o ou mesmo néo realizando a desinfeg&o posterior.

4.4.Pontos fracos na fabrica
Todas as fabricas tém pontos do processo onde € mais provavel que aparega uma

contaminacgdo bacteriolégica. E preciso conhecer esses pontos para que se possam controlar
com regularidade e desinfetar caso necessario. Geralmente as zonas que necessitam de maior
atengdo sdo aquelas onde o produto tem maior tempo de residéncia, que correspondem aos
depdsitos de produto acabado. No entanto € também necessario ter atencédo na zona de
enchimento, pois € a ultima linha por onde o produto passa antes de ser enviado para o
consumidor final. Caso se observe que o produto esta contaminado em algum destes pontos é
necessario a sua desinfecdo imediata e verificar a fonte da contaminacdo. Esta tarefa é
importante para se evitarem mais contaminagbes. Assim, é necessario verificar os seguintes
pontos:

e Bocas das maquinas de enchimento;

o Depésitos das maquinas de enchimento;

e Banheiras na zona de enchimento;

e Mangueiras;

o Depésitos de produto acabado;

e Tubagem;

e Matérias-primas;

e Contentores intermédios de 1 m?;

e Agua do processo.

4.5. Metodologia atual de amostragem
Na altura do inicio do estagio o controlo bacteriolégico era feito através de uma
contagem total de células da superficie ou do produto final com dipslides Cult Dip Combi® da
Merck Millipore. Esta cultura contém uma placa com dois tipos de agar diferentes, um de cada
um dos lados. Um deles contém Cloreto de 2,3,5-Trifeniltetrazélio (TTC) que vai detetar
bactérias metabolicamente ativas (Figura 11). O outro contém um caldo de batata dextrose

que favorece o crescimento de fungos e leveduras (Figura 12).
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Figura 11: Cultura de agar ideal para crescimento bacteriano.

Figura 12: Cultura de agar ideal para o crescimento de fungos e leveduras.

O método usado é o mesmo para os dois casos. Com uma zaragatoa retira-se uma
amostra da zona onde se pretende fazer o controlo e aplica-se de seguida nos dois lados da
cultura de agar. De seguida é necessario esperar cerca de 72h com as amostras a temperatura
ambiente ou 48h com as amostras numa estufa a 27°C para que seja possivel observar as

colénias [31]. A contagem das coldnias totais € quantificada de acordo com as Figura 13 e

Figura 14.
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Figura 13: Quantificagcdo do grau de infegdo no Agar-TCC.
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Figura 14: Quantificagdo do grau de infe¢cdo no Agar de batata dextrose.

Se se observar coldnias de bactérias superiores a 10° UFC/mL agenda-se uma nova
limpeza da superficie em questdo. Se for superior a 10* UFC/mL ou se se observar a presenga
de fungos ou leveduras, marca-se uma limpeza urgente da superficie. Por fim, os dados s&o

inseridos manualmente no computador.
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5. Controlo de pré-embalados

Produto pré-embalado esta definido como sendo o produto cujo acondicionamento na
embalagem foi efetuado antes da sua exposi¢do para venda ao consumidor, de tal modo que a
quantidade de produto contido na embalagem tenha um valor previamente escolhido e n&o
possa ser alterada sem que a embalagem seja aberta ou sofra uma alteracao percetivel [32]. O
processo de enchimento destes produtos tem que ter o controlo estatistico das quantidades
nominais figuradas no rétulo do produto. Por sua vez, o equipamento de medigdo usado no
processo deve estar controlado metrologicamente.

A metrologia é a ciéncia das medigdes. Procura garantir a qualidade dos produtos
através da calibragdo dos instrumentos de medigdo usados no processo produtivo de modo a
assegurar o rigor e a rastreabilidade de todas as medigbes efetuadas. O vocabulario
internacional da metrologia que define uma linguagem e terminologia comuns na area é
mantido pelo comité conjunto para guias na metrologia (JCGM), um grupo constituido por oito
organizagdes internacionais: Organizacao Internacional de Pesos e Medidas (BIPM), Comissao
Eletrotécnica Internacional (IEC), Federagdo Internacional de Quimica Clinca e Medicinal
Laboratorial (IFCC), Organizagao Internacional para Padronizacao (ISSO), Unido Internacional
de Quimica Pura e Aplicada (IUPAC), Unido Internacional de Fisica Pura e Aplicada (IUPAP),
Organizagédo Internacional de Metrologia Legal (OIML) e Cooperagado Internacional de
Acreditacdo de Laboratérios (ILAC) [33].

A metrologia pode ser dividida em trés atividades basicas: definicdo da unidade de
medida internacionalmente aceite; implementacdo destas unidades de medida na pratica;
aplicacdo da rastreabilidade para ligar as medi¢cdes feitas na pratica com os padrbes de

referéncia [34].

5.1.Importancia do controlo metrolégico

O controlo metroldgico constitui uma infraestrutura tecnoldgica essencial nas
sociedades modernas, uma vez que fornece o suporte material fiavel aos sistemas de
medicdes presentes nos mais diversos setores, como por exemplo da economia, da saude, da
segurancga ou do ambiente.

Uma empresa que tenha implementado um controlo metrolégico rigoroso no seu
processo produtivo vai conseguir ter uma melhor gestdo dos seus recursos, o que vai reduzir
os desperdicios evitando o enchimento por excesso. Este controlo permite também ser um
alerta para a ocorréncia de falhas, melhora-se a capacidade produtiva e reduz-se a
possibilidade de introduzir no mercado um produto defeituoso promovendo assim a imagem da

marca.

5.2.Areas da metrologia
A metrologia esta dividida em trés areas de atuagdo com diferentes niveis de
complexidade e precisdao, onde todas essas areas usam as trés atividades basicas

mencionadas acima [34].
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5.2.1. Area cientifica

Lida com a organizacgéo, desenvolvimento e manutenc¢ao de padrdes de medida. Esta é
a area da metrologia que exige maior complexidade e precisao. Segundo o BIPM a metrologia
cientifica esta dividida em 9 campos técnicos: acustica; quantidade de substancia; eletricidade
e magnetismo; radiacao ionizante e radioatividade; comprimento; massa; fotometria e

radiometria; termometria; tempo e frequéncia [34].

5.2.2. Area industrial

Assegura o funcionamento adequado dos instrumentos de medida na produgédo e
processos de teste na industria. A medicdo sistematica com graus de incerteza bem
determinados é uma das bases do controlo de qualidade industrial. Embora na maior parte das
industrias modernas o custo de se efetuarem medigbes constitua cerca de 10 a 15% dos
custos de producdo, estas medidas podem aumentar significativamente o valor, eficiéncia e
qualidade do produto final [34].

5.2.3. Area legal
Assegura que as medigbes sdo corretas quando estas influenciam a transparéncia de
transagdes econdmicas através da verificagdo legal dos instrumentos de medida envolvidos no

processo [34].

5.3.Legislagao

O controlo metrologico de todos os Estados-Membros da Unido Europeia esta
regulamentado segundo a Diretiva 2007/45/CE do Parlamento Europeu e do Conselho de 5 de
Setembro (Anexo VI.1). Aqui define-se que o controlo metrolégico de pré-embalados liquidos
se rege segundo a Diretiva 76/211/CE (Anexo VI.2). Com o objetivo de criar harmoniza¢do com
a legislagdo comunitaria, Portugal estabelece no Diario da Republica a Portaria n°® 1198/91
(Anexo VI1.3) e os Decretos-lei n°® 291/90 (Anexo VI.4) e n°® 199/2008 (Anexo VI.5). A Portaria n°
1198/91 regulamenta o controlo metrolégico de produtos pré-embalados, estabelecendo os
critérios da verificagdo do contetdo e da média. O Decreto-lei n° 291/90 regulamenta o controlo
metrolégico dos instrumentos de medida e a sua fiscalizagdo. O Decreto-lei n° 119/2008

estabelece as condigdes a que os pré-embalados devem obedecer.

5.4.Definicdo do método de controlo

O controlo de pré-embalados deve ser efetuado para cada maquina na zona de
enchimento. A empresa define os seus limites internos minimos e maximos como sendo 1% do
volume rotulado [35]. Estes limites internos garantem que o processo estd dentro das
exigéncias legais. Esta imposicao é também necessaria devido a necessidades internas, uma
vez que € obrigatério garantir niveis de enchimento constantes nas Bases SC para uma
reprodugao idéntica da cor dos catalogos em vigor.

Nas maquinas 1 e 4 o enchimento é feito por gravimetria, logo o controlo de peso que

vai em cada balde é sempre garantido pelo sistema. A data do comeco do estéagio, o controlo
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de pré-embalados nas maquinas 3, 5 e 6 nao era feito na linha. Era necessario o colaborador
pesar cada unidade individualmente (Figura 15), e se o peso desta ndo estivesse conforme,
iria tentando regular a maquina até esta debitar o valor ideal. Este controlo apenas era feito no
inicio de cada ordem de enchimento para se calibrar a maquina para a quantidade certa. A
partir dai observou-se que por vezes esta verificagdo nio era feita, devido a esquecimento do
colaborador ou por este nao poder ir realizar a tarefa. A maquina 2 tinha uma balanga em linha,
no entanto, esta provocava uma paragem na linha sempre que precisava de pesar uma
unidade. Devido a este atraso constante na produgéo, os colaboradores costumavam desligar
a balanca apds a maquina estar calibrada para a quantidade correta. Para além destes
problemas, todas as balangas tinham o problema comum de n&o conseguirem enviar
corretamente os dados para o software, o que impossibilitava que os dados pudessem ser

gravados para posterior analise.

Figura 15: Balanca usada pelo colaborador da maquina de enchimento 3.
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lll. Sugestoes apresentadas

1. Controlo bacteriolégico

Apds a analise dos pontos fracos na fabrica concluiu-se que existiam duas areas com
oportunidades de melhoria. Uma delas consiste em melhorar os métodos preventivos para
evitar que as contaminagdes aparecam. A outra oportunidade de melhoria reside na diminuicao

do tempo de espera para se obter os resultados do controlo bacterioldgico.

1.1.Métodos preventivos
Tendo em conta os pontos fracos identificados no ponto 11.4.4, apresentaram-se duas
propostas com o objetivo de minimizar a contaminagdo dos equipamentos: uma focada na
automatizagdo do processo de limpeza e outra focada na alteracdo da metodologia de
amostragem.

1.1.1. Automatizagao do sistema de lavagem

Como foi referido no ponto 11.4.3, a limpeza dos depésitos era sempre feita
manualmente por um colaborador da zona de enchimento com recurso a uma mangueira.
Durante o estagio tentou-se acompanhar diversas limpezas, com o objetivo de registar os

tempos de lavagem e desinfecdo (Tabela 4).

Tabela 4: Tempos de lavagem e desinfecédo dos depdsitos.

Depésito | Cédigo Lote Mangueira IaJ:;fno (cr|:in) de-ls-?r:rflsgége(s) Data
28 101-115 273487 m6 7 30 29-01-2014
29 121-9002 | 1311000433 m6 5 15 29-11-2013
29 121-9002 | 1311000660 m6 4 20 04-12-2013
34 115-0001 | 1310000547 | m4 + m8 21 60 07-11-2013
45 V92-8865 | 1310000534 m2 15 30 12-11-2013
45 088-0001 | 1311000019 m2 9 15 15-11-2013
45 049-0001 | 1311000424 m2 14 50 28-11-2013
46 060-1000 | 1310000463 m2 5 15 07-11-2013
50 710-0001 | 1311000039 m2 3.5 20 15-11-2013
50 080-0001 | 1401000072 m2 5 40 20-01-2014
M3 080-1000 | 1310000464 m7 12 25 08-11-2013
M3 V27-1000 | 1311000218 m7 11 30 22-11-2013
M6 V27-6000 | 1312000759 m7 5 20 14-01-2014

Foi medido também o caudal de agua das varias mangueiras de lavagem dos

depositos (Tabela 5). Em conjunto com os dados da Tabela 4 foi possivel extrapolar-se a

quantidade de agua gasta em cada lavagem. Os valores estao apresentados na Tabela 6.
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Tabela 5: Caudal das mangueiras de lavagem no piso 2 da zona fabril.

Mangueira | Caudal (L.min™)
m1 144
m2 124
m3 137
m4 56
m5 48
m6 108
m7 25
m8 13.5'

Tabela 6: Quantidade de agua e solugdo de DB 20 gastos na lavagem dos depdsitos.

Depésito | Codigo Lote Mangueira Quzgtl::a(?j 2 solt?;;:g:al;lg gg (L) Data
28 101-115 273487 m6 756 6.8 29-01-2014
29 121-9002 | 1311000433 m6 540 3.4 29-11-2013
29 121-9002 | 1311000660 m6 432 4.5 04-12-2013
34 115-0001 | 1310000547 | m4 + m8 624 13.5 07-11-2013
45 V92-8865 | 1310000534 m2 1860 6.8 12-11-2013
45 088-0001 | 1311000019 m2 1116 3.4 15-11-2013
45 049-0001 | 1311000424 m2 1736 11.3 28-11-2013
46 060-1000 | 1310000463 m2 620 3.4 07-11-2013
50 710-0001 | 1311000039 m2 434 45 15-11-2013
50 080-0001 | 1401000072 m2 620 9.0 20-01-2014
M3 080-1000 | 1310000464 m7 302 5.6 08-11-2013
M3 V27-1000 | 1311000218 m7 277 6.8 22-11-2013
M6 V27-6000 | 1312000759 m7 126 45 14-01-2014

Durante os acompanhamentos das limpezas registou-se também fotograficamente o

estado dos depdsitos antes e depois do procedimento para ser possivel observar se estas

estavam a ser eficazes. As Figura 16, Figura 17, Figura 18 e Figura 19 apresentam as

comparagodes de alguns registos efetuados.

b)

Figura 16: Limpeza efetuada ao depdsito 34 a 07-11-2013: a) Antes; b) Depois.

' Valor retirado a partir do catalogo [16,17].
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a) b)
Figura 17: Limpeza efetuada ao depdsito 46 a 07-11-2013: a) Antes; b) Depois.

a) b)
Figura 18: Limpeza efetuada ao depdsito 45 a 15-11-2013: a) Antes; b) Depois.

a)
Figura 19: Limpeza efetuada ao depdsito 50 a 15-11-2013: a) Antes; b) Depois.

Juntamente com os dados obtidos dos tempos de limpeza (Tabela 4), foi possivel
observar que os depésitos que estdo menos limpos sdo os que tiveram um tempo de limpeza
mais curto. Em contrapartida, os depdsitos melhor limpos sdo aqueles onde foi despendido

mais tempo. Observou-se no decorrer do acompanhamento das limpezas dos depdsitos que o
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caudal debitado pela mangueira usada é um fator que influencia o tempo despendido na tarefa.
Com excegdao da mangueira m4 que contém uma ponteira, quanto menor o caudal da
mangueira, maior a dificuldade em se retirar eficientemente a tinta residual das paredes do
depdsito. Esta situagédo nao é ideal pois existem diversos problemas associados:

e O processo de limpeza é feito de maneira pouco eficiente. Existe grande
quantidade de residuos de tinta que vai ficando acumulada apds lavagens
consecutivas. Este problema deve-se parcialmente ao facto dos colaboradores
nunca se focarem na zona superior do depdsito, uma vez que as tampas séo de
dificil acesso e nao existe visibilidade da evolugdo da limpeza. Outra razéo é o
facto da tinta na zona superior das paredes ja estar seca e ndo é possivel a sua
remogao com a mangueira. E necessario usar a lavadora de alta pressdo. Uma vez
que os colaboradores muitas vezes sentem que o procedimento de limpeza nao é
tdo importante como o enchimento da tinta, a lavadora de alta presséo é raramente
usada;

o Existe uma grande variabilidade dos tempos de limpeza, ndo sendo possivel
efetuar um planeamento eficiente do tempo necessario para a tarefa;

e Podem existir gastos desnecessarios de agua (Tabela 6), uma vez que existem
mangueiras com caudal demasiado elevado mas que debitam pouca pressao, o
que vai causar com que os colaboradores encarregues da limpeza necessitem de
mais tempo para retirar residuos de tinta mais seca. Devido a esta dificuldade, a
limpeza por vezes é apressada e certos pontos nao sao tdo bem limpos;

e Os colaboradores sentem que a tarefa de limpeza dos depdsitos ndo lhes deveria
ser atribuida, uma vez que o tempo despendido nesta tarefa podia ser melhor
aproveitado na preparagédo das maquinas de enchimento para os proximos lotes.

Todos estes problemas sao inerentes ao facto da componente humana estar envolvida

no processo. Nao é possivel garantir que o tempo de lavagem é sempre o0 mesmo, hem que a
lavagem é sempre efetuada em todas as zonas do depdsito, logo, ndo existe reprodutibilidade
no processo de limpeza. Uma alternativa encontrada para este problema foi a aquisicdo de um
equipamento de limpeza automatica dos depdsitos, que iria eliminar assim a componente
humana. Assim, decidiu-se entrar em contacto com a EuroControl, representante da TankJet
em Portugal. Era necessario no entanto ter atengdo com a presséo debitada pelo equipamento,
uma vez que os jatos a pressao excessiva iriam danificar a zona entre o motor das pas
misturadoras e o depdsito (Figura 20), causando assim uma fuga de 6leo para dentro do deste.
Assim, a solugéo fornecida pela EuroControl foi a cabeca de lavagem TankJet 75 (Figura 21),
que tem uma pressao suficientemente baixa para nao causa problemas nos pontos fracos do
depdsito. Os seus dados técnicos estdo apresentados na Tabela 7. Foi também sugerida a
cabeca de lavagem TankJet 55. No entanto, visto que esta opera a alta presséo (até 80 bar),

nao foi considerada devido aos problemas que poderia causar.
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Figura 20: Zona de juncéo do motor das pas misturadoras e o interior do depdsito.

Figura 21: Cabeca de lavagem TankJet 75 [36].

Tabela 7: Especificacdes técnicas da cabega de lavagem TankJet 75 [36].

Caudal (L/min) 42 a 83
Pressao (bar) 3.5a10.3
RPM 7a11
Temperatura de operagao maxima (°C) 121
Grau de cobertura 360°

A implementagéo desta solugédo pode fornecer entdo diversas vantagens:
e A eliminagédo do fator humano garante-se que a lavagem é sempre efetuada em
todas as zonas do depésito, ou seja, lava toda a zona superior que os

colaboradores ndo conseguem alcangar, assim como a zona inferior das pas
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misturadoras. Deste modo, garante-se também um melhor controlo bacterioldgico
do equipamento;

e E possivel disponibilizar assim os colaboradores para outras tarefas enquanto o
processo de limpeza é efetuado. Para evitar um desperdicio de agua, pode-se criar
um sistema em que a limpeza desliga apés um determinado intervalo de tempo;

e Permite um melhor controlo dos consumos de agua, uma vez que os tempos de
limpeza estdo bem definidos e podem ser controlados automaticamente. Existe

também uma possivel redugao dos consumos de agua.

1.1.1.1. Testes ao equipamento
Antes de se decidir sobre a aquisicdo do equipamento, foi necessario testa-lo nas
condi¢des do ambiente fabril. Assim, a EuroControl disponibilizou uma cabeca de lavagem para
se efetuarem os testes. Foi necessaria a criagdo de um sistema de encaixe para a cabeca de
lavagem segundo as especificagbes da EuroControl com a finalidade de criar um suporte que

se fixe nos depdsitos e que ligue a tubagem da agua a cabega de lavagem (Figura 22).

Figura 22: Cabeca de lavagem fixa no sistema de encaixe criado pela Tintas Robbialac S.A.

Foi também necessaria a abertura de uma zona nos depodsitos que permitisse a
insercao deste sistema. Decidiu-se que inicialmente iriam ser testados apenas quatro
depdsitos: dois de tinta de agua (depdsitos 42 e 50) e dois de tinta de areia (depdsitos 45 e 34).
Uma vez que a canalizagao da rede nao debitava presséao suficiente para o sistema operar nas
condi¢cdes otimas, decidiu-se conectar a mangueira a rede de incéndios durante a fase de
testes, pois esta debita uma pressao de 10 bar. Assim, para esta pressdo, o caudal tedrico
obtido a saida da cabeca de lavagem era de 83 L/min segundo as especificagbes técnicas na
Tabela 7. Uma vez que o sistema completa uma lavagem completa a cada 45 rotagdes [36], e

tendo em conta que a presséo debitada causava uma rotagcado de aproximadamente 11 RPM,
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concluiu-se que 4 minutos eram suficientes para se efetuar uma limpeza de 360° no depésito.
No entanto, uma vez que nesta fase é necessario analisar todos os aspetos, decidiu-se fazer
sempre pelo menos dois ciclos completos para se observar se existiam melhorias significativas.

Os resultados relativamente ao tempo de operacao e quantidade teérica de agua usada
nos testes efetuados estdo apresentados na Tabela 8. Alguns pontos-chave dos depésitos
foram também registados fotograficamente antes e depois da lavagem (Figura 24, Figura 25 e
Figura 26).

Tabela 8: Tempos de lavagem dos depdsitos e agua despendida usando o equipamento TankJet 75.

Depésito | Codigo Lote Ia\./r:g;?afno (g:in) 2guua: Li::g: (dLe) Data
42 074-1000 | 1312000787 10 830 13-01-2014
42 074-0001 | 1312000786 7 581 21-01-2014
50 V92-8835 | 1401000092 20 1660 16-01-2014
34 115-0001 | 1401000497 8 664 31-01-2014
45 V92-8865 | 1401000055 15 1245 31-01-2014
45 049-0001 | 1401000691 10 830 12-02-2014

Todos os testes foram efetuados com as pas misturadoras ligadas, de modo a
minimizar as zonas de mortas criadas por estas (Figura 23). Esta operagdo faz também com

que a limpeza consiga limpar a zona inferior das pas a medida que estas vao rodando.

Figura 23: Limpeza efetuada ao dep6sito 42 a 13-01-2014 a) Sem rotagao das pas misturadoras; b) Com
rotagdo das pas misturadoras.

Observou-se que a lavagem do depdsito 42 (Figura 24) foi eficaz em toda a zona onde
o produto do ultimo fabrico tinha estado. No entanto, na zona superior das paredes do depdsito
e nas tampas nao se verificou melhorias significativas. Isto deve-se ao facto da tinta estar ja

solidificada de fabricos anteriores devido a lavagens anteriores pouco eficientes.
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e)

f)

Figura 24: Registo da limpeza efetuada ao depdsito 42 a 13-01-2014: a) Vista geral antes da limpeza; b)
Vista geral depois da limpeza; ¢) Zona das paredes antes da limpeza; d) Zona das paredes depois da
limpeza; e) Vista da zona superior antes da limpeza f) Vista da zona superior depois da limpeza.

Na lavagem do depésito 45 (Figura 25) observou-se uma diferenga significativa. A
zona onde o produto do ultimo fabrico tinha estado saiu com bastante facilidade, pois esta zona
ainda estava humida. Também houve facilidade na limpeza das pas nessa zona. Também
houve uma ligeira melhoria nas zonas superiores do depdsito, uma vez que os pés que ficam
colados nessa zona na altura em que o produto esta a ser fabricado foram removidos. No
entanto, ndo foi possivel a remogdo do produto solidificado. Na zona da tampa, apesar de
parecer que ficou menos limpa, tal deve-se ao facto que antes da limpeza esta continha uma
mistura de pds e tinta solidificada. A lavagem apenas retirou os pés.
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9) h)

Figura 25: Registo da limpeza efetuada ao depdsito 45 a 31-01-2014: a) Vista geral antes da limpeza; b)
Vista geral depois da limpeza; ¢) Zona das paredes antes da limpeza; d) Zona das paredes depois da
limpeza; e) Vista da zona superior antes da limpeza f) Vista da zona superior depois da limpeza; g)
Tampa antes da limpeza; h) Tampa depois da limpeza.

De maneira a melhor observar a qualidade da lavagem fornecida pelo sistema
automatico, decidiu-se decapar o depdsito 45. De seguida, esse deposito foi cheio com o
proximo lote. Apés o embalamento desse lote, efetuou-se a lavagem automatizada e

registaram-se fotograficamente os resultados (Figura 26).
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c)

Figura 26: Registo da limpeza efetuada ao depdsito 45 a 12-02-2014: a) Vista geral antes da limpeza; b)
Vista geral depois da limpeza; ¢) Zona das paredes antes da limpeza; d) Zona das paredes depois da

limpeza.

Observa-se que a limpeza apds a decapagem foi muito mais eficiente, pois apesar de

ndo remover completamente a tinta na zona superior do depésito, grande parte foi eliminada.

Durante a realizagdo destes testes, € necessario observar que existiram alguns

contratempos que necessitam de ser resolvidos caso se adquira a cabecga de lavagem:

O equipamento é sensivel, e deve ser manuseado com cuidado. A pesar deste ser
composto por varias pegas que podem ser substituidas em caso de avaria, é
necessario ter atencdo para ndo se deixar cair, sendo necessario ter especial
cuidado em nao danificar os seus carretos, pois o sistema recorre a pressio da
agua para ter rotagdo. Este ponto pode ser dificili de ser cumprido, pois no
ambiente fabril o equipamento muitas vezes ndo € manuseado com o cuidado
devido;

Como foi referido acima, os testes foram efetuados ligando a mangueira a rede de
incéndios pois esta debitava uma pressao de 10 bar. No entanto, caso se adquira o
equipamento é necessaria a aquisicdo de uma bomba centrifuga para se conectar
a agua da rede comum. O seu custo é de aproximadamente 400€;

Os primeiros testes tiveram algumas paragens inesperadas porque se observava
que a cabega de lavagem n&o tinha rotacdo. Apds a andlise do seu interior
observou-se que continha residuos sdélidos no seu interior que se concluiu serem
provenientes da mangueira usada na altura. A solugdo para este problema é a

aquisicado de um filtro a ser colocado antes da bomba centrifuga;
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e O eixo central presente em todos os depdsitos causa uma zona nao acessivel a
cabega de lavagem. No entanto, essa zona tem uma f4cil visibilidade. Assim, apés
a limpeza automatica, o colaborador responsavel pela lavagem do depdsito apenas
necessita de lavar com a mangueira essa zona, nao demorando mais que
1 minuto;

e Durante os testes observou-se que existia uma grande quantidade de agua que
saia dos depositos através de fendas nao soldadas das tampas (Figura 27). Este
problema necessita de ser resolvido, uma vez que nao é admissivel que apos a
limpeza do depésito seja sempre necessario remover a agua do chao da fabrica.
Para além disso, a agua comegava a passar para o andar inferior da zona de
enchimento, podendo danificar algum equipamento elétrico. A solugdo para este

problema é calafetar todas as fendas dos depédsitos por onde a agua possa sair.

Figura 27: Agua a sair pelas fendas da tampa do depésito durante a operagéo de lavagem.
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1.1.2. Alteracédo do /ayout da zona de enchimento

Observou-se que o layout na Figura 4 apresentava uma oportunidade de melhoria que
iria melhorar a produtividade na zona de enchimento, criar um ambiente de trabalho mais limpo
e espagoso e reduzir a extensdo das mangueiras usadas. A alteracdo proposta esta
apresentada na Figura 28.

I Tunel de aquecimento
mm Bomba
1 Tapete instalado actualmente
Tapete a ser instalado
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Figura 28: Vista de topo da zona de enchimento apds alteragédo proposta.

A proposta apresentada implica varias alteragdes que necessitam de ser faseadas na
seguinte ordem:

e Alteracéo da posi¢cao da maquina M4 para a sua nova posi¢ao;

e Extensao dos tapetes para a nova posi¢ao da maquina M4;

e Alteracao da posi¢cao da maquina M2 para a sua nova posi¢ao;

e Extensao dos tapetes para a nova posi¢ao da maquina M2;

e Alteracéo da posi¢cao da maquina M6 para a sua nova posi¢ao;

e Extensao dos tapetes para a nova posi¢ao da maquina M6;

e Alteracéo da posi¢cao da maquina M5 para a sua nova posi¢ao;

e Extensao dos tapetes para a nova posi¢cao da maquina M5.

Os tapetes que estavam ligados @ maquina M5 vao ser retirados da sua posi¢ao antiga.
Devido a configuragdo dos seus rolamentos, estes tapetes apenas conseguem transportar
embalagens com formatos iguais ou superiores a 15L, o que implica que apenas podem ser
reaproveitados para fazer as extens6es da maquina M5 ou M4.

Apo6s a conclusdo desta fase propbe-se que seja instalado um sistema de tubagens
como indicado nas Figura 29, Figura 30 e Figura 31.
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Figura 31: Vista traseira da zona de enchimento com a implementag&o proposta da tubagem.
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As saidas dos depésitos 40, 41 e 45 nao véao ser alteradas, uma vez que estes estao
reservados para tintas de areia, que necessita sempre de passar por um filiro de rede que é
inserido na boca de saida.

E necessario a instalagdo de uma peca em T & saida de cada depdsito, pois por vezes
é preciso retirar material para panelas. E também necessario instalar duas valvulas de
borboleta em cada peca em T e uma no final da tubagem de cada depésito.

O caminho percorrido pela tubagem pode ser sujeito a alteragdes, uma vez que
nenhuma melhoria significativa provém dessa alteracdo. Apenas é necessario ter em conta o
comprimento da tubagem e os angulos acentuados. Quanto menores estes forem, menor vai
ser a possibilidade de serem criados pontos mortos propicios a contaminagao bacteriolégica.
Os pontos fundamentais desta segunda alteragédo vao ser a zona final da tubagem e o material
desta. A zona final tem que ser colocada por baixo do depésito 48, junto a viga de betdo. A
bomba de saida de residuos e as das maquinas M2, M3, M5 e M6 ficam o mais proximo
possivel da zona de saida. O material da tubagem deve ser o menos rugoso possivel para
evitar que a tinta acumule no seu interior. Também é necessario que a tubagem tenha um

ligeiro angulo para permitir o bom escoamento do produto.

Com estas alteragdes sdo eliminados varios problemas que existem atualmente:

e A maquina M6 que é dedicada a enchimento de formatos até 1L fica integrada na
linha e ligada diretamente ao tunel de aquecimento. Isto permite que o enchimento
seja efetuado por apenas um colaborador, uma vez que ndo é necessario o
segundo colaborador a embalar as latas. Outra vantagem é a possibilidade de
encher as ordens mais rapidamente. Para além da ligagédo da linha diretamente ao
tunel de aquecimento, também se deve ligar esta maquina a linha do robd que
organiza as embalagens diretamente na palete, uma vez que nesta maquina
também se enchem por vezes formatos de 5L que ndo sao paletizados no tunel de
aquecimento;

o Nem todas as maquinas enchem formatos iguais &8 mesma velocidade. Atualmente
€ necessario adaptar a maquina em que se esta a operar a alteragao dos formatos.
Com a alteragdo das maquinas de enchimento vai ser possivel definir formatos
especificos para cada maquina, aumentando assim a produtividade. Como ja foi
referido acima, a maquina M6 é a que enche com melhor precisdo e rapidez os
formatos de 0.75L e 1L. A maquina M3 tem o sistema automatico da adi¢do de
tampas em funcionamento, logo, é ideal para encher os formatos de 4L e 5L. A
maquina M2 é a que melhor enche os formatos de 15L. E possivel que duas
maquinas encham a partir do mesmo depésito. Para tal apenas é necessario obter
uma peca em T que sera adicionada a saida do respetivo depdsito sempre que
necessario;

o Atualmente a maquina M5 apenas serve como uma salvaguarda caso alguma das

restantes maquinas avarie. A posi¢cao atual desta retira bastante espacgo para se
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operar na maquina M3. Se se movimentar para a posigdo proposta, os
colaboradores vao ter muito mais espago para se movimentarem, o que vai
contribuir para uma reducgédo do risco de possiveis acidentes e um aumento da
velocidade a que estes operam;

Com a criagdo de uma zona Unica de acesso a saida dos depdsitos mais usados
vai-se reduzir o tempo que os colaboradores demoram a fazer a efetuar a troca de
depdsito, aumentando assim a produtividade. Também melhora a sua segurancga
no trabalho, uma vez que vai ser reduzida a necessidade de estarem debaixo dos
depdsitos;

Vai criar uma zona de trabalho mais limpa, uma vez que se vai passar a operar
com maior frequéncia na zona de saida da tubagem, confinando assim as
possiveis fontes de sujidade;

As mangueiras méveis que ligam as bombas aos depdsitos vao ser bastante
encurtadas, uma vez que todas as bombas vao estar proximas da saida da
tubagem. A mangueira mével da bomba da maquina M4 também vai ser encurtada
devido a nova posi¢gdo da maquina;

As mangueiras méveis sao transportadas constantemente no local de trabalho para
os depodsitos com o produto para enchimento, o que vai causar atrito com o chao
de cimento e provocar um desgaste no material da mangueira (Figura 32). Com o
tempo este desgaste vai sendo cada vez maior e vai aumentar o risco da
mangueira se furar. Um furo na mangueira vai parar de imediato o enchimento,
uma vez que os colaboradores necessitam de limpar rapidamente toda a zona
afetada. Com a alteragcdo proposta vai deixar de ser necessario o transporte
constante das mangueiras. Como vai deixar de existir o atrito no cimento, vai-se
aumentar o tempo de vida da mangueira e evitam-se os furos e perdas de

produtividade na zona de enchimento.

Figura 32: Desgaste na mangueira mével devido ao atrito com o cimento do chéo da fabrica.
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1.2. Metodologia de amostragem
Como foi referido no ponto 11.4.5, a amostragem em vigor na altura de inicio do estagio
era através do uso de dipslides Cult Dip Combi® da Merck Millipore. Este método de
amostragem, apesar de ja estar implementado ha algum tempo, apresentava algumas
desvantagens que tentaram ser melhoradas:

e O tempo de espera para se observar os resultados das contagens de colonias é
demasiado longo. Uma vez que apenas existem duas estufas no laboratério da
qualidade e estdo a ser utilizadas a maior parte das vezes para os testes de
aprovagao dos produtos, ndo € possivel incubar os recipientes a 27°C. Assim
sendo, o tempo de espera é normalmente as 72h;

e O dipslide nao pode ser descartado diretamente para o lixo convencional apés uso.
Uma vez que o recipiente contém culturas bacterianas, € necessaria a sua imersao
em diluente durante 8h para que este possa ser descartado [31];

e Cada kit tem um custo de 2.92€. Apesar de isto ndo ser uma desvantagem, é
sempre uma oportunidade de melhoria ter opgdes mais acessiveis e que cumpram
0S mesmos requisitos.

Com o objetivo de tentar solucionar estas desvantagens foram sugeridas duas

alternativas.

1.2.1. Aquatools

A primeira alternativa € a aquisicdo do luminémetro Luminultra™ (Figura 33 a)) em
conjunto com o kit de teste Quench-Gone21S™ (Figura 33 b)) para testar o produto acabado,
ambos da empresa Aquatools. O lumindmetro usa um tubo fotomultiplicador que vai multiplicar
a corrente produzida pela luz incidente e devolver o sinal em valores de RLU diretamente para
0 software, uma vez que o aparelho necessita de estar ligado a um pc [37]. Os kits tém a
capacidade de medir a presenca de ATP total e ATP extracelular presentes na amostra devido
a reagao (Figura 6) causada pela Luminase™ (um complexo de luciferina e luciferase
desenvolvido pela Aquatools) e o ATP [38]. Este sistema é de segunda geragéo, o que torna

possivel o seu uso no produto acabado e a obtengao de resultados fiaveis.

a) b)

Figura 33: a) Lumindmetro Luminultra™ [39]; b) Conjunto de kit de testes Quench-Gone21S™ [40].

48



Para se obter o resultado da medicdo de ATP da amostra é preciso realizar varios
passos, sendo necessario efetuar-se uma diluigdo prévia. Assim, comeca-se por pipetar 1mL
da amostra para um tubo de ensaio de pré-diluicdo e homogeneiza-se a solugdo. De seguida,
pipeta-se 1mL dessa solugéo pré-diluida para o segundo tubo de ensaio e deixa-se incubar
durante 1 minuto. Por fim, passa-se todo o conteldo do segundo tubo de ensaio para o terceiro
tubo de ensaio que vai diluir a amostra e homogeneiza-se. Dai, retiram-se 100uL da amostra
diluida para um tubo de teste, adiciona-se duas gotas de Luminase™ e insere-se o tubo no
lumindmetro para se obter a contagem de ATP total. O lumindmetro da o resultado da
contagem de ATP em RLU.

A partir do momento em que se retira a amostra até ao momento em que se |é o valor
de ATP presente, sdo necessarios aproximadamente 5 minutos. E necessario salientar que
este método requer o manuseamento de pipetas e precisdao para se pipetar as quantidades
corretas para que as diluigdes sejam corretas.

1.2.2. Hygiena

A segunda alternativa proposta é a aquisi¢do do luminémetro EnSURE (Figura 34 a))
em conjunto com os kits de teste SuperSnap (Figura 34 b)), ambos fornecidos pela Hygiena. O
luminémetro contém um sensor de fotodiodo que vai converter a luz em corrente elétrica para
fornecer o resultado da contagem de ATP em RLU [41]. Os kits contém na parte superior um
liquido reagente que segue o mesmo principio apresentado na Figura 6 e que esta
especificamente formulado para resistir aos efeitos de desinfetantes e quimicos agressivos
[42]. Com estes kits, é possivel retirar amostras das superficies. No entanto, uma vez que este
sistema é de primeira geracgdo, no caso de liquidos, apenas € aconselhavel retirar amostras de

agua.

a) b)
Figura 34: a) Lumindmetro EnSURE [43]; b) Kit de teste SuperSnap [42].

Para se obter a contagem de ATP de uma amostra, comega-se por passar a zaragatoa
do kit de teste na zona a testar. De seguida insere-se a zaragatoa de volta no kit, parte-se e
aperta-se a zona superior para que o liquido ai presente entre em contacto com a amostra e
reaja com o ATP presente. A reagao fica estavel durante 1 minuto apds o contacto, ou seja, a

medicdo do valor deve ser efetuada nesse intervalo de tempo, uma vez que apds esse
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intervalo o valor comega a diminuir. Para efetuar a medigdo, insere-se o kit de teste no
lumindmetro e carrega-se no botdo para iniciar a medigdo. O resultado esta visivel 15
segundos depois, assim como a indicagédo se o valor obtido esta ou ndo conforme segundo os
limites estabelecidos previamente. O lumindmetro permite guardar os resultados obtidos e
exporta-los para um software especifico, onde estes podem ser posteriormente analisados.

1.2.3. Comparagao dos métodos
Para se tomar uma decisdo de qual o produto mais indicado para o controlo
bacterioldgico, foi feita uma comparagéo entre as possiveis escolhas e o método atualmente

implementado na fabrica (Tabela 9).

Tabela 9: Comparacao dos diferentes métodos de amostragem.

Dipslides

Aquatools

Hygiena

Facilidade de
manuseamento

Simples

Complexo

Simples

O que é detetado?

Microrganismos

Microrganismos

Matéria organica

formadores de coldnias totais
Tempo de obtengao do 48h a 72h 5 min 15
resultado
Facilidade de descarte | Necessita de imersdo em Reagente vai para Vai para lixo aeral
dos kits diluente antes do descarte lixo geral P 9

Amostras que podem
ser testadas

Qualquer amostra

Qualquer amostra

Amostras isentas de
residuos solidos

Preco do luminémetro

2 200€

1185€

Preco do kit de testes

2.9€

8€a12€

2.6€a4.3€

Como foi dito no ponto Ill.1.2, os principais objetivos na procura de um método
alternativo ao atual, foram a tentativa da redugdo do tempo de espera para a obtengao dos
resultados, evitar o tratamento dos kits de teste antes de serem descartados e a redugado do
seu preco. No entanto, & crucial que o novo método de teste ndo tenha uma execugao
complexa, uma vez que € necessario que todos os colaboradores consigam efetuar os testes
sem enganos. Assim, apds a andlise de toda a informagédo disponivel concluiu-se que o
sistema fornecido pela Aquatools ndo pdde ser considerado, pois a sua execucado era
demasiado complexa, sendo necessario um colaborador especifico para essa tarefa. Para além
disso, cada kit de testes tem um prego demasiado elevado e nao se justifica suportar um gasto
tdo elevado para obter os resultados do controlo bacteriolégico mais rapidamente. Decidiu-se

entdo testar a opgao fornecida pela Hygiena.

1.2.4. Testes do equipamento

Antes de se decidir sobre a aquisicao do equipamento e da alteracdo da metodologia
do controlo bacteriolégico, € necessario efetuar testes prévios para se ter a certeza que o
equipamento sugerido esta de acordo com as necessidades pretendidas. Apds ter sido

efetuado o contacto com a QualityCheck, representante da Hygiena em Portugal, ficou
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acordado a compra de 25 kits SuperSnap na condigdo do equipamento EnSURE ser
emprestado sem custo adicional para se realizarem os testes. Para se ter uma melhor
compreensao dos resultados da Hygiena, todas as zonas testadas com os kits SuperSnap
foram de seguida testadas também com os dipslides da metodologia atual. Os resultados dos
testes de ambos os kits estdo apresentados na Tabela 10.

Os valores obtidos pelos dipslides foram estimados comparando as Figura 13 e Figura

14 com as placas apds 72h de incubacao a temperatura ambiente.

Tabela 10: Resultados do controlo bacteriolédgico com os kits de teste SuperSnap e dipslides.
Testes efetuados a 27-01-2014.

Zona EnSURE Dipslides
(RLU) (CFU/mL)
Depésito de agua
Topo do depésito de agua de 15 kL 0
Fundo do depésito de agua de 15 kL 1
Dispersores
Parede do Novo Mixer 6 0
Depésitos
Parede do depdsito 28 36 N.D.
Tampa do depésito 33 77 N.D.
Parede do depésito 34 13 0
Boca de emulsdes do depdsito 34 8 0
Parede do depdsito 38 1 N.D.
Parede do depdsito 42 183
Parede do depdsito 42 (apés desinfegao) 551
Tampa do deposito 43 7106 10°
Parede do depdsito 45 0
Parede do depésito NMIX 4 4
Parede do depdsito NMIX 9 4
Maquinas de enchimento
Boca da maquina de enchimento M3 194
Boca da maquina de enchimento M6 1 0
Outros
Balde contaminado 052-1000 do lote 1050172 34 10°
Balde contaminado 052-0001 do lote 9120605 219 10°
Boca da tubagem da emulsio 100-231 4
Boca de entrada do silo de emulsdes 665-179 0

Foi aconselhado, segundo o representante da QualityCheck, estabelecer no aparelho
os limites de conforme e ndo conforme a 30 RLU e 60 RLU respetivamente. Isto significa que
se o valor for menor que 30 RLU, a superficie esta devidamente higienizada e se estiver acima

de 60 RLU, n&do o estd. Para resultados entre esses dois valores aconselha-se uma segunda
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recolha para se confirmar se é necessario ou ndo uma nova higienizagdo da superficie. E

necessario ter em conta que estes valores sdo os aconselhados para a industria alimentar, o

que significa que pode ser necessario o ajuste destes valores para melhor se adequarem a

fabrica.

Analisando os resultados obtidos, é possivel ver que segundo o sistema da Hygiena

existem 6 zonas com higienizagdo ndo conforme, 3 zonas em que era necessario recolher uma

segunda amostra e 12 zonas com higienizagdo conforme. No entanto, quando comparados

com os resultados obtidos pelos dipslides, observa-se que existem alguns pontos com

discrepancias significativas. Assim, foram estudadas possiveis explicagcbes sobre as suas

causas:

O teste bacteriologico a parede do depdsito 42 foi efetuado apds um ensaio
experimental com o equipamento TankJet 45 (Figura 21). O teste foi feito com
agua da rede de incéndios, que é retirada de um furo e armazenada num depdsito.
Essa agua nao tem nenhum tratamento e pode ficar varias semanas sem ser
substituida. Assim, a ndo conformidade apresentada pelo sistema da Hygiena esta
a detetar apenas matéria organica que esta presente na agua e ndo uma
contaminagao bacteriolégica. No entanto, essa matéria organica pode vir a servir
como alimento para quaisquer bactérias que possam aparecer, 0 que significa que
continua a ser necessaria uma melhor limpeza do depdsito.

Apés a desinfecdo do depdsito 42, o teste efetuado a parede deu valores ainda
mais elevados que inicialmente. Isso pode ter sido causado devido a uma reagao
desconhecida da solugao de luminase da Hygiena com o desinfetante. Outra
possivel explicagdo é que o novo ponto de colheita pode conter mais matéria
organica que o anterior.

A amostra da boca da maquina de enchimento M3 continha bastante tinta, uma vez
que o teste foi efetuado com a maquina a operar, ndo sendo possivel uma limpeza
da boca na altura. O resultado pode ter sido influenciado pela tinta presente na
amostra, alterando o modo de propagacéao da luz.

Os testes aos dois baldes contaminados foram feitos com a intengcao de se obter
resultados que se soubesse que eram positivos em ambos os casos. Os baldes em
questdao estavam em armazém para serem tratados recuperados. Ao se abrir
ambos os baldes notou-se imediatamente um cheiro caracteristico de
contaminagao bacterioldégica. Para além disso, observou-se a existéncia de uma
separacao de fases e de algumas coldnias bacterianas. Os resultados dos
dipslides confirmam a existéncia de uma forte contaminagéo bacterioldgica (Figura
35). No entanto, os valores obtidos pelo Ilumindmetro indicaram que a
contaminagédo bacteriolégica ndo era tdo forte como a observada no caso do
produto 052-0001 ou até que o produto estava conforme no caso do produto
052-1000. As amostras retiradas foram em ambos os casos da fase que estava no

topo, ou seja, a emulsdo. Uma possivel explicagdo para este caso é que a emulsao
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teve uma reacdo desconhecida com a solugdo de luminase presente nos Kkits
SuperSnap. Como consequéncia, ndo houve solugdo suficiente para reagir com

todo o ATP presente, ndo havendo tanta quimiluminescéncia no processo.

a) b)

Figura 35: a) Dipslide do balde contaminado 052-1000 do lote 1050172; b) Dipslide do balde
contaminado 052-0001 do lote 9120605.

Para além destes problemas, foi observado que por vezes, residuos de tinta ou soélidos
estavam presentes na zaragatoa apds a colheita da amostra. Como consequéncia, 0s
resultados podem nao ser de confiangca, uma vez que os residuos podem alterar as
propriedades 6ticas da solugao de teste. No entanto esta situagao nao pode ser evitada, uma
vez que por vezes é necessario efetuar os testes bacteriolégicos com as maquinas em
funcionamento ou com os depdsitos cheios de produto.

Nos resultados obtidos em ambos os testes efetuados na tampa do depdsito 43
observa-se uma contaminacéo significativa (Figura 36). Apesar de isto ser problematico para o
fabrico, o teste foi um sucesso no sentido de que a forte contaminagéo registada nos dipslides

foi corroborada com o valor alto obtido pelo equipamento da Hygiena.

Figura 36: Dipslide do teste na tampa do depdsito 43.
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2. Controlo de pré-embalados

Como foi referido no ponto 11.5.4, na data do inicio do estagio existiam alguns
problemas que necessitavam de ser resolvidos, nomeadamente:

e As maquinas 3, 5 e 6 nao tinham pesagem na linha, sendo necessario o

colaborador pesar cada unidade individualmente;

e A maquina 2 tinha uma balanga em linha que causava paragens constantes na

linha. Devido a isso, estava desligada a maior parte do tempo;

e As balancas das maquinas 1 e 4, que enchem por gravimetria, nao estavam de

acordo com a legislacao atual e necessitavam de ser trocadas.

O ponto das balangas das maquinas 1 e 4 foi observado como uma oportunidade de
melhoria segundo a Autoridade de Seguranga Alimentar e Econdmica (ASAE). Assim, essas
balancas foram substituidas para satisfazer a legislagéo atual.

Inicialmente pretendia-se a instalagdo de uma balanga dindmica a saida das maquinas
de enchimento 2, 3, 5 e 6 para que se pudesse efetuar uma pesagem de todas as embalagens
(com formatos que variam entre 0.75L e 25L) sem que existisse paragem na linha. As balancas
deveriam ter também uma sensibilidade minima de 1g, assim como a possibilidade de enviar
os resultados das pesagens para um sistema informatico, para poder ser posteriormente
analisado por um software. Assim, foram contactados dois possiveis fornecedores das
balangas: Roméao Ibérica e Siemens.

A Roméao Ibérica é uma empresa portuguesa centrada na comercializagdo e
assisténcia pds-venda de equipamentos de pesagem e automacdo [44]. E representante de
diversos fabricantes de balangas. A 28-10-2013 foi efetuada uma visita do representante da
Romao Ibérica a instalagdo fabril, onde foi apresentado o equipamento que se pretendia
intervencionar e os objetivos. Apds a sua analise de possiveis produtos para a instalagao, este
indicou que nao era possivel a aquisicado de apenas uma balanca por linha que pesasse todos
os formatos pretendidos e tivesse a sensibilidade de 1g. Depois desta analise inicial ndo foram
apresentadas alternativas por parte do representante nem foi possivel voltar a contacta-lo.
Assim, este fornecedor foi eliminado.

A Siemens é uma empresa de renome internacional com uma vasta area de
operagdes. A sua area de solugbes para a industria oferece um sistema de medigéo de eficacia
global dos equipamentos (OEE), juntamente com todo o hardware que seja necessario para as
operagbes (SIMATIC). Juntamente com a metodologia Siemens, que apenas considera o
trabalho completo quando o cliente se encontra totalmente satisfeito, ao contrario de outras
empresas que apenas fornecem pacotes de servigos genéricos. Estas foram as razdes pelas
quais se efetuou o contacto inicial.

A 04-11-2013 foi efetuada uma visita do seu representante a instalagcéo fabril, onde
foram apresentadas as solugbes que se pretendiam implementar. Foi indicado adicionalmente
que se pretendia uma alteracdo do sistema de OEEs, pois o sistema atual apresenta
demasiados problemas e ndo é possivel contactar os fornecedores originais desse servicgo.

Com os dados da cadéncia dos tapetes que foram fornecidos ao representante na altura da
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visita, foi indicado através deste que era possivel a medicao de todas as embalagens na linha
sem que existissem atrasos ou paragens, sendo apenas necessaria a adigao de células de
carga em pontos especificos do tapete e de programar o sistema corretamente. Foi também
indicado que que era possivel uma alteracdo de todo os sistema de OEEs, assim como a
melhoria das consolas existentes nas maquinas de enchimento. No entanto, para melhor
compreender as capacidades da Siemens, foi sugerida uma visita a fabrica da Sumol+Compal
em Almeirim, uma vez que esta estava completamente integrada com o sistema Siemens
SIMATIC.
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IV. Conclusdes e sugestoes para futuras alteragées

Os objetivos deste trabalho foram desenvolvidos e cumpridos de modo a estabelecer o
melhor interesse a Tintas Robbialac S.A.

Um controlo bacteriolégico rigoroso é essencial para evitar desperdicios e manter a
fidelizagdo dos clientes. O desenvolvimento deste trabalho centra-se no reconhecimento das
zonas mais problematicas na instalagao fabril e possiveis melhorias do controlo efetuado.

A alteracdo da metodologia atual de lavagem dos depdsitos deve ser uma prioridade,
pois existem diversos pontos que n&o sao limpos corretamente. Uma lavagem completa dos
depdsitos minimiza o risco de contaminagdo bacteriolégica, evitando assim possiveis
preocupagdes com produtos contaminados. Adiciona também valor e confianga a marca, uma
vez que se reduz a probabilidade de se comercializar produtos ndo conformes.

A aquisicdo de um sistema automatico para as lavagens dos depodsitos apresenta
diversas vantagens relativamente a lavagem manual para além das anteriormente referidas:

e A limpeza das tampas e debaixo das pas passa a ser efetuada em todas as

lavagens, o que atualmente nao se verifica devido a dificil visibilidade para a tarefa;

e Remove os pos que possam permanecer no topo do depdsito durante o fabrico do

produto. E importante a sua remocao, pois estes constituem uma fonte de alimento
para 0s microrganismos.

No entanto, para se efetuar uma lavagem eficiente deve-se efetuar uma decapagem
antes do sistema automatico ser usado pela primeira vez. Isto permite assim minimizar as
possiveis zonas de contaminacdo bacteriolégica. Para além disso, € necessario o seu
calafetamento, de modo a garantir o ambiente limpo na instalagdo fabril. Por ultimo, é
necessaria a instalacédo de um sistema de encaixe do sistema de lavagem nos depésitos que
seja simples de operar e de encaixe rapido.

Para que se evite gastos de agua desnecessarios caso o colaborador responsavel pela
lavagem do depdsito se esqueca do equipamento a funcionar, é necessaria a instalagdo de um
sistema que desligue automaticamente a agua apés 5 minutos de lavagem. O procedimento de
lavagem seria o seguinte: 5 minutos de lavagem automatica; 1 minuto de lavagem manual; 30
segundos de desinfegio.

A aquisicdo da cabega de lavagem, em conjunto com a bomba centrifuga e o filtro
implicam um gasto de aproximadamente 3 500 €.

E necessaria a adicdo de ponteiras em todas as mangueiras, o que ird permitir que a
agua seja debitada com uma maior pressédo, melhorando assim a limpeza manual.

Para além de se ter que garantir uma limpeza correta de todo o equipamento fabril, é
necessario também um controlo rapido, eficiente e mensuravel para que seja possivel a
tomada de decisbes rapidas no caso de existirem nao conformidades.

A alternativa estudada da Aquatools confirmou-se ser demasiado cara e conter um
processo demasiado complexo. Uma vez que era necessario um colaborador especifico para a

tarefa, esta alternativa ndo avangou para a fase de testes.
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A solucéo apresentada pela Hygiena apresenta um manuseamento facil, um software
que permite observar a evolugao dos controlos efetuados e kits a um pregco menor que os
usados atualmente. No entanto, apds os testes observou-se que atualmente esta alternativa
nao é ideal para a fabrica, visto que as amostras ndo podem conter residuos sélidos. Uma vez
que as amostras sdo sempre retiradas da parte superior dos depdsitos onde existe uma grande
quantidade de produto solidificado e a lavagem nao é efetuada, verificou-se que algumas das
amostras vinham contaminadas com solidos, nado fornecendo resultados de confianga.

A solucgéao fornecida pela Hygiena pode ser considerada caso se implemente a lavagem
automatica dos depdsitos, que iria lavar uniformemente todo o depdsito, eliminando assim a
probabilidade de se retirar amostras com residuos soélidos.

A alteragcéo proposta do /ayout das maquinas da zona de enchimento vai permitir a
ligacdo de todas as maquinas aos robds paletizadores e dedicar cada maquina a encher os
formatos mais adequados. A adicdo da tubagem nos depdsitos mais usados vai por sua vez
permitir encurtar as mangueiras a serem usadas e criar um melhor ambiente de trabalho. Vai
também reduzir o tempo despendido pelos colaboradores nas preparagdes entre formatos, os
possiveis acidentes e os riscos de rebentamentos das mangueiras e eliminar a necessidade de
dois colaboradores para a sua operagéo, passando a ser apenas necessario um. Tudo isto vai
aumentar assim a produtividade e a seguranga na zona de enchimento e reduzir os riscos de
contaminagao bacterioldgica.

A necessidade de um sistema de pesagem que meca todas as embalagens sem
causar paragens na linha é vital para aumentar a produtividade na zona de enchimento. A
proposta apresentada da substituicdo do software de medigdo de OEEs da Siemens, assim
como a adicdo de células de carga nos tapetes da linha, no fim de cada méaquina de
enchimento, cria um sistema integrado e viavel. No entanto, a implementacéo de tal sistema
devera ser faseado, uma vez que implica custos elevados.

A 5 de margo de 2014 realizou-se a primeira reunido com todos os colaboradores dos
departamentos de controlo da qualidade e da produgdo, onde se apresentou a proposta da
alteragdo do layout, assim como a alteragdo do software e hardware pelo sistema da Siemens.
Ficou estipulado que estas alteragdes vao ser implementadas em conjunto e faseadamente

durante os préximos 3 anos.
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DIRECTIVA 2007/45/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO
de 5 de Setembro de 2007

estabelece as relativas as

tidades nominais dos produtos pré-embalados, as

regras
Directivas 75/106/CEE e 80/232/CEE do Conselho e altera a Directiva 76/211/CEE do C;

O PARLAMENTO EUROPEU E O CONSELHO DA UNIAO EUROPEIA,

Tendo em conta o Tratado que institui a Comunidade Europeia,
nomeadamente o artigo 955,

Tendo em conta a proposta da Comissdo,

Tendo em conta o parecer do Comité Econémico e Social
Europeu (),

Deliberando nos termos do artigo 251.° do Tratado (%),

Considerando o seguinte:

m

(2

(3)

§]
(5}

()
y]
]

A Directiva 75/106/CEE do Conselho, de 19 de Dezembro
de 1974, relativa a aproximagdo das legislagdes dos
Estados-Membros respeitantes ao pré-acondicionamento
em volume de certos liquidos em pré-embalagens (%) e a
Directiva 80J232/CEE do Conselho, de 15 de Janeiro
de 1980, relativa a aproximagio das legislagdes dos
Estados-Membros respeitantes as gamas de quantidades
nominais e de capacidades nominais admitidas para certos
produtos em pré-embalagens () estabelecem quantidades
nominais apliciveis a vdrios produtos liquidos e nio
liquidos pré-embalados, com o objectivo de garantir a livre
circulacio dos produtos conformes com o disposto nessas
directivas. Para a maior parte dos produtos, as quantidades
nominais fixadas a nivel nacional podem coexistir com as
quantidades nominais fixadas a nivel comunitirio. Con-
tudo, relativamente a determinados produtos, as quantida-
des nominais comunitrias foram fixadas para substituir as
quantidades nominais fixadas a nivel nacional.

As alteragdes das preferéncias dos consumidores e a
inovacio no dominio da pré-embalagem e da venda a
retalho a nivel comunitirio e nacional implicaram a
necessidade de avaliar se a legislagio em vigor continua a
ser adequada.

No seu acérdio de 12 de Outubro de 2000, proferido no
processo C-3/99 Cidrerie-Ruwet (), o Tribunal de Justica
afirmou que um Estado-Membro nio pode proibir a
comercializacio de uma pré-embalagem com um volume
nominal ndo incluido na gama comunitdria, legalmente
fabricada e comercializada noutro Estado-Membro, a
menos que a proibicio se destine a satisfazer uma exigéncia
imperativa relacionada com a defesa dos consumidores, seja

JO C 255 de 14.10.2005, p. 36.

Parecer do Parlamento Europeu de 2 de Feverciro de 2006 (JO
C 288 E de 25.11.2006, p. 52), posicio comum do Consclho de
4 de Dezembro de 2006 (JO C 311 E de 19.12.2006, p. 21), posiio
do Parlamento Europeu de 10 de Maio de 2007 (ainda ndo publicada
no Jornal Oficial) ¢ decisio do Conselho de 16 de Julho de 2007.
JO L 42 de 15.2.1975, p. 1. Directiva com a tiltima redaccio que lhe
foi dada pelo Acto de Adesdo de 2003.

JOL 51 de 25.2.1980, p. 1. Directiva com a tiltima redacgio que lhe
foi dada pela Directiva 87[356/CEE (JO L 192 de 11.7.1987, p. 48).
Col. 2000, p. 1-8749.

(4

(5

(6)

9]

9

indistintamente aplicivel aos produtos nacionais e aos
importados, necessdria para satisfazer a exigéncia em causa
e proporcional ao objectivo pretendido, e que este objectivo
ndo possa ser atingido por medidas menos restritivas para o
comércio intracomunitdrio.

A defesa dos consumidores ¢ facilitada por directivas
aprovadas posteriormente as Directivas 75/106/CEE e 80/
|232|CEE, nomeadamente a Directiva 98/6/CE do Parla-
mento Europeu e do Conselho, de 16 de Fevereiro de 1998,
relativa 2 defesa dos consumidores em matéria de
indicagdes dos precos dos produtos oferecidos aos
consumidores (). Os Estados-Membros que ainda o nio
fizeram deverdo considerar a possibilidade de aplicar a
Directiva 98/6/CE a determinados pequenos retalhistas.

Uma avaliagdo de impacto, que incluiu uma ampla consulta
de todas as partes interessadas, mostrou que, em muitos
sectores, a liberalizagio das quantidades nominais dd mais
liberdade aos produtores para fornecerem produtos
adaptados as preferéncias dos consumidores e aumenta a
concorréncia no que se refere a qualidade e aos pregos no
mercado intemo. Noutros sectores, todavia, é mais
adequado, no interesse dos consumidores e das empresas,
manter por ora as quantidades nominais obrigatérias.

A aplicagdo da presente directiva deverd ser acompanhada
por mais informagdo aos consumidores e ao sector para
que o preco por unidade de medida seja mais facilmente
compreendido.

Por conseguinte, as quantidades nominais ndo deverdo, em
geral, ser objecto de regulamentagio a nivel comunitirio ou
nacional, devendo ser possivel introduzir produtos pré-
-embalados no mercado em qualquer quantidade nominal.

Contudo, em determinados sectores, tal desregulamentagio
poderi traduzir-se em custos suplementares desproporcio-
nadamente elevados, em particular para as pequenas e
médias empresas. Por conseguinte, nestes sectores, a
legislagio comunitdria em vigor deverd ser adaptada a luz
da experiéncia adquirida, designadamente para garantir a
fixagio de quantidades nominais comunitdrias pelo menos
para os produtos mais vendidos aos consumidores.

Dado que a manutengio de quantidades nominais
obrigatérias deverd ser entendida como uma derrogagio,
exceptuando no sector dos vinhos e das bebidas espirituo-
sas, que apresenta caracteristicas especificas, convém avalid-
-la periodicamente a luz da experiéncia e no intuito de

(") JOL 80 de 18.3.1998, p. 27.
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satisfazer as necessidades de consumidores e produtores.
Em relagio aos sectores em que seja possivel a manutencio
de quantidades nominais obrigatérias, quando constatar
uma perturbagio do mercado ou uma desestabilizagio do
comportamento dos consumidores, em especial dos
consumidores mais vulnerdveis, a Comissio deverd ponde-
rar se os Estados-Membros deverio ser autorizados a
manter periodos transitérios e, em especial, a manter os
formatos da gama obrigatoria mais consumidos.

(10) Nos Estados-Membros onde o pdo pré-embalado representa
uma proporcio elevada do consumo habitual, existe uma
correlagio estreita entre as dimensdes da embalagem e o
peso do pio. A semelhanca de outros produtos pré-
-embalados, as dimensdes das embalagens actuais, tradicio-
nalmente usadas para o pio pré-embalado, ndo serio
afectadas pela presente directiva e podem continuar a ser
utilizadas.

(11) A fim de promover a transparéncia, todas as quantidades
nominais relativas a produtos pré-embalados deverio ser
incluidas num tnico diploma legal e, consequentemente, as
Directivas 75/106/CEE e 80/232CEE deverdo ser revoga-
das.

(12) A fim de reforgar a defesa dos consumidores, em particular
dos consumidores vulneriveis como os deficientes e os
idosos, hd que prestar uma atencio adequada a garantia de
uma maior legibilidade e visibilidade na pré-embalagem, em
condigdes de apresentacdo normais, das indicagdes de peso
e de volume na rotulagem dos produtos de consumo.

(13) No que diz respeito a determinados produtos liquidos, a
Directiva 75[106/CEE estabelece requisitos metrologicos
idénticos aos previstos na Directiva 76/211|CEE do
Conselho, de 20 de Janeiro de 1976, relativa a aproximagio
das legislacdes dos Estados-Membros respeitantes ao pré-
-acondicionamento em massa ou em volume de certos
produtos em pré-embalagens (). A Directiva 76/211|CEE
deverd, por conseguinte, ser alterada para incluir no seu
ambito de aplicacio os produtos actualmente abrangidos
pela Directiva 75/106/CEE.

(14) De acordo com o ponto 34 do Acordo Interinstitucional
«Legislar melhors (%), os Estados-Membros sio incentivados
a elaborar, para si proprios e no interesse da Comunidade,
os seus proprios quadros que ilustrem, na medida do
possivel, a concordincia entre a presente directiva e as
medidas de transposicio, e a publici-los.

(15) Atendendo a que os objectivos da presente directiva nio
podem ser suficientemente realizados pelos Estados-
-Membros e podem, pois, devido a revogacio das gamas
comunitdrias e a fixagdo, caso necessdrio, de quantidades
nominais uniformes comunitdrias, ser mais bem alcangados
a nivel comunitirio, a Comunidade pode tomar medidas
em conformidade com o principio da subsidiariedade
consagrado no artigo 5.° do Tratado. Em conformidade

() JOL 46dec 21.2.1976, p. 1. Dircctiva alterada pela Directiva 78/891/
JCEE da Comissio (JO L 311 de 4.11.1978, p. 21).
() JO C 321 de 31.12.2003, p. 1.

com o principio da proporcionalidade consagrado no
mesmo artigo, a presente directiva no excede o necessario
para atingir aqueles objectivos,

ADOPTARAM A PRESENTE DIRECTIVA:

CAPTULO |
DISPOSICOES GERAIS
Artigo 1.

Objecto e dmbito de aplicagio

L Apmmledu«uvaestabdcceasmgmsrelanvasis
quantidades nominais apliciveis aos produtos pré-embalados. E
aplicivel aos produtos pré-embalados e as pré-embalagens, na
acepgdo do artigo 2.° da Directiva 76/211/CEE.

2. A presente directiva ndo se aplica aos produtos enumerados
no anexo vendidos em lojas francas para consumo fora da Unido
Europeia.

Antigo 2
Livre circulacio de mercadorias

1. Salvo disposi¢io em contririo constante dos artigos 3.° e
4°, os Estados-Membros nio podem, por motivos relacionados
com as quantidades nominais da embalagem, recusar, proibir ou
restringir a colocagio no mercado de produtos pré-embalados.

2. Sem prejuizo dos principios consignados no Tratado, em
particular a livre circulagio de mercadorias, os Estados-Membros
que presentemente prevéem quantidades nominais obrigatérias
para o leite, a manteiga, as massas secas e o café podem
continuar a prevé-las até 11 de Outubro de 2012.

Os Estados-Membros que presentemente prevéem quantidades
nominais obrigatérias 0 aglicar branco podem continuar a
prevé-las até 11 de Outubro de 2013.

CAPITULO II
DISPOSICOES ESPECIFICAS
Artigo 3.2

Introdugdo no mercado e livre circulagio de determinados
produtos

Os Estados-Membros garantem que os produtos enumerados no

ponto 2 do anexo e apresentados em pré-embalagens nos

intervalos enumerados no ponto 1 do anexo apenas sejam

colocados no mercado se forem pré-embalados nas quantidades
nominais enumeradas no ponto 1 do anexo.

Artigo 4.2

Embalagens de aerosséis

1. As embalagens de aerosséis devem indicar a sua capacidade
nominal total. A indicacdo nio deve confundir-se com o volume
nominal do contetido.
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2. Nio obstante o disposto na alinea ¢) do n.° 1 do artigo 8.°
da Directiva 75/324/CEE do Conselho, de 20 de Maio de 1975,
relativa 3 aproximacdo das legislagdes dos Estados-Membros
respeitantes as embalagens aerossdis ('), para os produtos
vendidos em embalagens aeross6is ndo € necessirio indicar o
peso nominal do contetido.

Artigo 5.°
Bnhhgmsmuklphsepﬂnﬁahgenscommldupor
embalagens individuais que ndo se destinam a ser vendidas

in te

1. Para efeitos do artigo 3.° nos casos em que duas ou mais
pré-embalagens individuais formem uma embalagem multipla, as
quantidades nominais especificadas no ponto 1 do anexo
aplicam-se a cada pré-embalagem individual.

2. Quando uma pré-embalagem é constituida por duas ou mais
embalagens individuais que nio se destinam a ser vendidas
individualmente, as quantidades nominais especificadas no ponto
1 do anexo aplicam-se 3 pré-embalagem.

CAPITULO Il
REVOGAGOES, ALTERACOES E DISPOSICOES FINAIS
Antigo 62

Revogacdes
Sio revogadas as Directivas 75/106/CEE e 80/232|CEE.

Artigo 7.°
Alteragio da Directiva 76/211/CEE

No artigo 1.° da Directiva 76/211|CEE, ¢ suprimida a expressio
o[...] @ excepcdo das referidas na Directiva 75/106/CEE do
Conselho, de 19 de Dezembro de 1974, relativa a aproximagcio
das legislagoes dos Estados-Membros respeitantes ao pré-
-acondicionamento em volume de certos liquidos em pré-

-embalagens, e [...J».
Antigo 82
Transposicio

1. Os Estados-Membros devem aprovar e publicar até
11 de Outubro de 2008 as dlsposu;oes legislativas, regulamen-
tares e administrativas necessirias para cumprimento a
presente directiva e informar imediatamente a Comissio desse
facto.

Os Estados-Membros devem aplicar essas disposigdes a partir de
11 de Abril de 2009.

Quando os Estados-Membros aprovarem essas disposicoes, estas
devem incluir uma referéncia 2 presente directiva ou ser

(") JO L 147 de 9.6.1975, p. 40. Directiva com a tltima redacgio

lhe foi dada pelo Regulamento (CE) n® 807/2003 (O L l22 dc
16.5.2003, p. 36).

acompanhadas dessa referéncia aquando da sua publicacio
oficial. As modalidades dessa referéncia sio aprovadas pelos
Estados-Membros.

2. Os Estados-Membros devem comunicar 2 Comissio o texto
das principais disposigdes de direito interno que aprovarem nas
matérias reguladas pela presente directiva.

Artigo 92

Relatérios, comunicagio de derrogagdes e controlo

1. A Comissio deve apresentar um relatério sobre a aplicagio e
os efeitos da presente directiva ao Parlamento Europeu, ao
Conselho ¢ ao Comité Econémico e Social Europeu até
11 de Outubro de 2015 e, em seguida, de dez em dez anos.
Se necessirio, esses relatorios devem ser acompanhados de
propostas de revisio da presente directiva.

2. Os Estados-Membros a que se refere o n.° 2 do artigo 2.°
devem comunicar 3 Comissdo, até 11 de Abril de 2009, os
sectores objecto da derrogacio referida nesse nimero, o periodo

de aplicagdo dessa derrogacdo, a gama de quantidades nominais
obrigatérias aplicadas e o intervalo em causa.

3. A Comissio controla a aplicagio do n.° 2 do artigo 2.° com
base nas suas préprias concluses e nos relatérios dos Estados-
-Membros em causa. Mais especificamente, a Comissio observa a
evolugio do mercado apés a transposicio da presente directiva e,
a luz dos resultados dessa observagio, pondera a aplicagio de
medidas de acompanhamento da presente directiva, mantendo as
quantidades nominais obrigatérias para os produtos referidos no
n.° 2 do artigo 2.°

Artigo 102
Entrada em vigor

A presente directiva entra em vigor no vigésimo dia seguinte ao

da sua publicagio no Jornal Oficial da Unido Europeia.

Os artigos 2. 6.° e 7.° sio apliciveis a partir de 11 de Abril
de 2009.

Artigo 11.2
Destinatirios

Os Estados-Membros sio os destinatirios da presente directiva.

Feito em Estrasburgo, em 5 de Setembro de 2007.

Pelo Parlamento Europeu Pelo Conselho
O Presidente O Presidente
H-G. POTTERING M. LOBO ANTUNES
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ANEXO

GAMAS DAS QUANTIDADES NOMINAIS DO CONTEUDO DAS PRE-EMBALAGENS

1. Produtos vendidos a volume (quantidade em ml)

Vinho tranquilo No intervalo de 100 ml a 1 500 ml, apenas as seguintes 8 quantidades nominais:
mk: 100 — 187 — 250 — 375 — 500 — 750 — 1 000 — 1 500

«Vin jaune» No intervalo de 100 ml a 1 500 ml, apenas a seguinte quantidade nominal:
mk 620

Vinho espumante No intervalo de 125 ml a 1 500 ml, apenas as seguintes 5 quantidades nominais:
mk: 125 — 200 — 375 — 750 — 1 500

Vinho licoroso No intervalo de 100 ml a 1 500 ml, apenas as seguintes 7 quantidades nominais:
mk 100 — 200 — 375 — 500 — 750 — 1 000 — 1 500

Vinho aromatizado No intervalo de 100 ml a 1 500 ml, apenas as seguintes 7 quantidades nominais:
mk 100 — 200 — 375 — 500 — 750 — 1 000 — 1 500

Bebidas espirituosas No intervalo de 100 ml a 2 000 ml, apenas as seguintes 9 quantidades nominais:

ml: 100 = 200 = 350 == 500 = 700 = 1 000 = 1 500 — 1 750 — 2 000

2. Definigdes dos produtos

Vinho tranquilo

Vinho na acepgio da alinea b) do n.® 2 do artigo 1.° do Regulamento (CE) n.° 1493/1999
do Consclho, de 17 de Maio de 1999, que estabelece a organizagio comum do mercado
vitivinicola () (cédigo NC ex 2204)

«Vin jaune»

Vinho na acepgio da alinea b) don‘Zdoamgol"doRL'guhmcmo n.‘1493|999
(cédxgoNchZZO‘l»)cuna ominagio dcongcm.-('éu:sdulun- -mcus- l
«Chitcau-Chalons apresentado em garrafas na do ponto 3 do ancxo l do
Reguhmcmo (CE) rL° 753}2002 da Corrussio dc 29 de Abril de 2002, que fixa anas
do Regulamento (CE) n.* 1493/1999 do Conselho no que diz
a minagio, apresentagio ¢ protecgio de  determinados os
vmvxmeohs(’)

Vinho espumante

Vinho na acepgio da alinea b) do n.® 2 do 1.2 ¢ dos pontos 15, 16, 17 ¢ 18 do
anexo | do Regulamento (CE) n.® 1493[1999 (codigo NC 2204 10)

Vinho licoroso

Vinho na acepgio da alinea b) do n.° 2 do artigo 1.° ¢ do ponto 14 do anexo | do
Regulamento (CE) n.® 1493[1999 (cédigo NC 2204 21 a 2204 29)

Vinho aromatizado

thoamﬂunzadonaaepqéodaahnuﬂdo n.* 1 do artigo 2. do Regulamento (CEE)
n° 1601/91 do Conselho, de 10 de Junho de 1991, que estabelece as gcnun:hmu
a defini dcslglmiocapmsmudodosvmhosmuados.dasm

i base de vinho ¢ dos cocktails aromatizados de produtos vitivinicolas (*) (cédigo NC 2205)

irituosas na acepgdo do n.® 2 do 12 do cmo(CEE)n"lS7689
doCons: de29deMa|ocp(dc 1989, qu:sube%eas e posie mqi!)a
gna;iocaap:ucnuqio bcbdascspmluma(n(x:‘hgoNC 2208)

1495: 14.6.1991, p.

794:"7]9999.! Regulamento com a dltima redaccio que Ihe foi dada pelo Regulamento (CE) n.® 17912006 (O L 363 de
1).

IlecgimoZ.pul Regulamento com a dtima redacgio que lhe foi dada pelo Regulamento (CE) n.* 382/2007 (JO L 95 de
2.

lhguhnalocomaukmm Ihe foi dada pelo Acto de Adesio de 2005.
lwde1261989p L Rtguhmulocomaﬂtmreduaoquelhdddadapebkmdehd&hdemos
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DIRECTIVA DO CONSELHO
de 20 de Janeiro de 1976

relativa & aproximagao das legislagdes dos Estados-membros respeitantes ao pré-
-acondicionamento em massa ou em volume de certos produtos em pré-embalagens

(76/211/CEE)

O CONSELHO DAS COMUNIDADES EUROPEIAS,

Tendo em conta o Tratado que institui a Comunidade
Econoémica Europeia e, nomeadamente, o seu artigo 100¢,

Tendo em conta a proposta da Comissio,

Tendo em conta o parecer do Parlamento Europeu (1),

Tendo em conta o parecer do Comité Econémico e
Social (2),

Considerando que, na maior parte dos Estados-membros,
as condigGes de apresentagdo para venda de produtos em
embalagens preparadas antecipadamente ¢ fechadas sio
objecto de disposi¢bes regulamentares imperativas que
diferem de um Estado-membro para outro ¢ entravam, por
esse facto, as trocas dessas pré-embalagens; que é, por isso,
necessario proceder a aproximagio dessas disposigdes ;

Considerando que, para permitir uma informagao correcta
dos consumidores, convém indicar o modo segundo o qual
devem ser apostas nas pré-embalagens as indicacdes
relativas @ massa ou ao volume nominal do produto
contido na pré-embalagem;

(1) JO ne C 48 de 25.4. 1974, p. 21.
(2) JO ne C 109 de 19.9. 1974, p. 16.

Considerando que ¢ igualmente necessdrio especificar os
erros maximos admissiveis em relagio ao conteiido das
pré-embalagens e que, a fim de facilitar o controlo da
conformidade das pré-embalagens com as disposicoes
previstas, convém definir um método de referéncia para
este controlo;

Considerando que a Directiva 71/316/CEE do Conselho,
de 26 de Junho de 1971, relativa & aproximagio das
legislagoes dos Estados-membros respeitantes as disposi-
¢bes comuns sobre os instrumentos de¢ medigio ¢ os
métodos de controlo metrolégico (3), com a Wltima
redacgdo que lhe foi dada pelo Acto de Adesio (%), prevé,
no seu artigo 162, que directivas especiais podem ter por
objecto a aproximagio das condigoes de comercializagio
de certos produtos, nomeadamente no que diz respeito 2
medigdo e a4 marcagio das quantidades pre-
-acondicionadas;

Considerando que, para certos Estados-membros, uma
alteragdo rapida do principio de enchimento prescrito pela
respectiva legislagio nacional e a organizagao dos novos
tipos de controlos, assim como a mudanga de sistema de
unidades de medida apresentam dificuldades; que convém
desde ja prever para esses Estados-membros um periodo de
transi¢do que ndo entrave, no €ntanto, por mais tempo o
comércio intracomunitario dos produtos referidos e nio
comprometa a execugao da directiva nos outros Estados-
-membros,

() JOn? L 202dc6.9.1971, p. 1.
(%) JO n¢ L 73 de 27. 3. 1972, p. 14.
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ADOPTOU A PRESENTE DIRECTIVA:

Artigo 1¢

A presente directiva € aplicavel as pré-embalagens
contendo produtos, a excepgao das referidas na Directiva
75/106/CEE do Conselho, de. 19 de Dezembro de 1974,
relativa a aproximagio das legislagoes dos Estados-
-membros respeitantes ao pré-acondicionamento em
volume de certos liquidos em pré-embalagens (), tendo em
vista a sua venda em quantidades nominais unitarias
constantes,

— iguais a valores escolhidos previamente pclo acondicio-
nador;

— expressas em unidades de massa ou de volume;

— iguais ou superiores a § g ou § ml e inferiores ou iguais a
10 kg ou 10 1.

Artigo 2¢

1.  Uma pré-embalagem, para efeito disposto na presente
directiva, é o conjunto de um produto ¢ da embalagem
individual na qual ¢le é pré-embalado.

2. Um produto considera-se pré-embalado quando e
colocado numa embalagem de qualquer natureza, fora da
presenga do comprador e de tal modo que a quantidade de
produto contida na embalagem tenha um valor previamen-
te escolhido e nio possa ser alterada sem que a embalagem
seja aberta ou sofra uma alteragdo perceptivel.

Artigo 3¢

1. As pré-embalagens que podem ser munidas do
simbolo CEE previsto no ponto 3.3 do Anexo [ sdo as que
obedecem as prescrigdes da presente directiva ¢ do seu
Anexo 1.

2. Elas sdo submetidas dos controlos metrologicos nas
condigdes definidas no ponto 5 do Anexo I e no Anexo II.

Artigo 4¢

1. Todas as pré-embalagens referidas no artigo 3¢
devem trazer a inscricio da massa ou do volume de
produto, designados peso nominal ou volume nominal, que
devem conter em conformidade com o Anexo I

(1) JO ne L 42 de 15. 2. 1975, p. 1.

2. Aspré-embalagens de produtos liquidos devem trazer
a inscri¢gio do respectivo volume nominal ¢ as pre-
-embalagens doutros produtos devem trazer a indicagdo da
respectiva massa nominal, salvo nos casos de uso comercial
ou de regulamentagoes nacionais contrarias, idénticas em
todos os Estados-membros, ou nos casos de regulamenta-
¢Oes comunitarias contrarias.

3. Se, para uma categoria de produtos ou para um
modelo de pré-embalagens, a pratica comercial ou as
regulamentagdes nacionais nio forem as mesmas em todos
os Estados-membros, estas pré-embalagens devem trazer
pelo menos as indicagdes metrolégicas correspondentes a
pratica comercial ou a regulamentagdo nacional em vigor
no pais de destino.

4. Até ao termo do periodo transitorio durante o qual ¢
autorizado na Comunidade a utilizagao das unidades de
medida do sistema imperial, referido no Anexo II da
Directiva 71/354/CEE do Conselho, de 18 de Qutubro de
1971, relativa a aproximagio das legislagoes dos Estados-
-membros respeitantes as unidades de medida (3) com a
redacgio que lhe foi dada pelo Acto de Adesio, a indicagdo
da massa nominal e/ou do volume nominal expressos em
unidades SI, em conformidade com o ponto 3.1 do Anexo [
da presente directiva, deve, se 0 Reino Unido ou a Irlanda o
desejarem, ser acompanhada no seu territorio nacional pela
indicagio do resultado da sua transformagdo em unidades
de medida do sistema imperial (UK), calculado com base
nos cocficientes de conversao seguintes:

1g = 0,0353 ounce (avoirdupois),

1kg 2,205 pounds,

1ml 0,0352 fluid ounce,

11 = 1,760 pint ou 0,220 gallon.

Artigo 5¢

Os Estados-membros ndo podem recusar, proibir ou
restringir a colocagiao no mercado de pré-embalagens que
obede¢am as disposigdes e controlos da presente directiva,
por motivos respeitantes as inscrigoes que devem trazer nos
termos desta, a determinagao dos seus volumes ou das suas
massas ou aos métodos segundo os quais foram medidas ou
controladas.

Artigo 69

As alteragdes que forem necessarias para adaptar ao
progresso técnico as disposigoes do Anexo I ¢ Il da presente

(2) JO n? L 243 de 29. 10. 1971, p. 29.
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directiva serio adoptadas em conformidade com o
procedimento previsto nos artigos 18¢ e 19¢ da Directiva
71/316/CEE.

Artigo 7°?

1. Os Estados-membros pordao em vigor as disposigoes
legislativas, regulamentares e administrativas necessarias
para darem cumprimento & presente directiva no prazo de
dezoito meses a contar da sua notificagdo. Deste facto
informario imediatamente a Comissio.

2. Por derrogagao do n? 1, a Bélgica, a Irlanda, Paises
Baixos e Reino Unido podem adiar a entrada em vigor da
presente directiva e dos seus anexos, o mais tardar até 31 de
Dezembro de 1979.

3. Durante o periodo em que a directiva nao estiver em
vigor num Estado-membro, este Estado-membro nio
tomara medidas mais severas de controlo, relativas a
quantidade contida nas pré-embalagens referidas na
presente directiva e provenientes doutros Estados-
-membros, do que as existentes 4 data de adopgio da
directiva.

4. Durante este mesmo periodo, os Estados-membros
que tenham posto em vigor a directiva aceitario as
pré-embalagens provenientes dos Estados-membros que
beneficiam da derrogagio prevista no n? 2 e que estio
conformes ao ponto 1 do Anexo I, mesmo que nio tragam o
simbolo CEE previsto no ponto 3.3 do Anexo I, na mesma

base e nas mesmas condigdes que as pré-embalagens
conformes a todas as disposi¢des da directiva.

5. O controlo previsto no ponto 5 do Anexo I serd
efectuado pelas autoridades competentes do Estado-
-membro destinatario quando se tratar de pré-embalagens
fabricadas fora da Comunidade ¢ importadas para o
territorio da Comunidade por um Estado-membro que ndo
tenha ainda posto em vigor a directiva segundo as
disposi¢Ges do presente artigo.

6. Os Estados-membros devem assegurar que seja
comunicado a Comissio o texto das principais disposi¢des
de direito nacional que adoptarem no dominio regulado
pela presente directiva.

Artigo 82
Os Estados-membros sio destinatérios da presente directi-
va.

Feito em Bruxelas em 20 de Janeiro de 1976.

Pelo Conselho
O Presidente
G. THORN
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ou tipos de animais,

1) No aditivo E670 «Vitamina Dp». na coluna «Espécie animal ou tipo de animal», a indicagho «Outras espéci
exceplo avess ¢ substituida pela indicacio «Outras espécies ou lipos de animais, exceplo aves ¢ peixesm.

>} No aditivo E671 «Vitamina Dy» ¢ inserida a seguinte utilizagio:

Teor maxima
Nuiro ) Déromminagso Espévic 1dade em VI/kg "
<rL Adinivo o Sewrigdo guimxa ou tipo d¢ amimal maxima de almento compite Outras disposkioes
Peixes . ...... 1000 Interdita a administragio
simultinea com vitami-
i { I na D;.

) No grupa 1 «Oligoelementosy, relativamente a0 elemento E «Ferro (Fej», ¢ incluido o aditivo «Quelato ferroso de dcidos aminados,
hidratado» nas seguintes condigdes:

|

Teor mdumo
e Mg'kg
de alimento completo

Dencminacdo
ou descrivho quinuca

\:.';:'" Flemeito Aditivo Outras dsposivdes

Quelato terroso de acidos amina-

Fe (x) | H 0
dos, mdratado.

(x= anido de todos os dcidos
aminados derivados de
proteinas de soja hidroli-
sadas).

Peso molecular inferior a
1500.

2 — No anexo
@) No grupo D «Coccidiostdticos ¢ outras substancias de efeitos especificos»:
a} No aditivo «Lasolécido de sédion ¢ aditada a seguinte indicagdo na coluna «Outras disposicoes»:

Indicar no rotulo, distico ou etiqueta dos s postos a recomendagio:
Este alimento contém um aditivo do grupo dos ionéforos, a sua istragdo simultdnea com certos medic pode ser contra-
-indicada.
¢,) No aditivo «Mad de aménion ¢ aditada a seg indicagdo na coluna «Qutras disposi¢oes»:
Indicar no rotulo, distico ou clig dos ali ¥ s a seguinte recomendagdo:

Este alimento contém um aditivo do grupo dos ionéforos, a sua administragio simultdnea com certos medicamentos (por exemplo,
a Tiamulina) pode ser contra-indicada.

a;) No aditive «Narasina/nicarbazina» ¢ aditata a seguinmte indicagdo na coluna «Qutras disposigdesn:

1i tO$ ¢ Y Aacdo:

Indicar no rotulo, distico ou ctiqueta dos os a

Este alimento contém um aditivo do grupo dos ionéforos, a sua administracdo simultinea com certos medicamentos pode ser contra-
-indicada.

) E incluido ¢ aditivo «Diclazuril» nas seguintes condigdes:

Teor Teor
! minimo miumo
Numero Denominagdo Espécie Idade " Duracan
CEF Aduia ou dewengdo quimica ou tipo de animal maxima Qutras digposndes da amonzagio
Mg/kg
de almento completo
- Diclazuril | 2, 6-cloro-alfa-(d-clo- | Frangos de carne - 1 I 1 Administragdo proi- | 30 de Novembro

rofenil)-4-(4. § di-
-hidro-3, § dioxo-1,
2, &-triacina-2 QH)
-vi] benzeno aceto-
nitrilo.

bida pelo menos
cinco dias antes do
abate.

de 1992,

MINISTERIO DA INDUSTRIA E ENERGIA

Portaria n.° 1198/91

de 18 de Dezembro

O Decreto-Lei n.° 310791, de 17 de Agosto, estabe-
leceu o regime juridico aplicdvel aos produtos pré-
.embalados destinados a comercializacao em quantida-

des ou capacidades nominais unitarias iguais ou supe-
riores a 5 g ou a 5 ml e iguais ou inferiores a 10 kg
oua 0L

Considerando a necessidade de estabelecer a regula-
mentacdo a que deve obedecer o controlo metrologico
dos produtos pré-embalados;

Ao abrigo do disposto no n.° 2 do artigo 3.° do
Decreto-Lei n.° 310/91, de 17 de Agosto:

Manda o Governo, pelo Ministro da Indistria e
Energia, aprovar o Regulamento do Controlo Metro-
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tégico das Quantidades dos Produtos Pré-Embalados,
anexo & presente portaria ¢ que dela faz parte inte-
grante.

Ministério da Industria ¢ Energia.
Assinada em 29 de Novembro de 1991.

O Ministro da Indistria ¢ Energia, Luis Fernando
Mira Amaral.

Regulamento do Controlo Metrolégico
das Quantidedes dos Produtos PréEmbalados

Ambito

| — O presente Regulamento aplica-se ao controlo metrolégico das
quantidades dos produtos pré-embalados, adi designad
weontrolon.

Definigdes
2 — Para efeitos do disposto na presente portaria considera-se:

@) Lote — conjunto de pré-embalados do mesmo modelo ¢ do
mesmo fabrico que sdo objecto de controlo;

#) Unidade do lot¢ — cada um dos pré-embalados que consti-

tuem o lote;

Efectivo do lote — numero de pré-embalados que constituem

o lote. Quando o controlo é feito no final da cadeia de en-

chimento, o efectivo do lote ¢ igual & produgio hordria ma-

xima da cadeia de enchimento. Em armazém, o efectivo do

lote ¢ limitado pelas existéncias até ao maximo de 10 000,

bem como para os demais casos;

d) Amostra — fracgdo representativa do lote, dele retirada alea-
toriamente;

¢) Efectivo da amostra — nimero de unidades do lote que cons-
tituem a amostra;

Ny Efectivo acumulado — soma dos efectivos das amostras co-
lhidas;

£) Controlo destrutivo — controlo que supde a abertura ou des-
truigdo do pré-embalado;

k) Controlo ndo destrutivo — controlo que ndo implica a des-
truicdo do pré-embalado;

7} Média do conteudo efectivo (¥) — valor médio aritmético,

calculado mediante 0 quociente da soma dos valores dos con-

teudos efectivos pelo efectivo da amostra;

Contelido admissivel num pré-embalado — diferenca entre a

quantidade nominal do pré-embalado ¢ o erro admissivel, por

defeito;

Unidade defcituosa — unidade de uma amostra em que o

conteddo efectivo ¢ inferior ao conteddo admissivel;

Limite de aceitagdo — na verificagdo do contetido efectivo,

© nimero maximo de unidades defeituosas contidas na amos-

tra ndo implica a rejeicdo do lote;

Limite de rejeicdo — na verificagdo do conteddo efectivo, o

namero minimo de unidades defeituosas contidas na amos-

tra implica a rejeigdo do lote.

<

-~

J

>

m

-

n

Competéncias

3 — O controlo ¢ exercido pelo Instituto Portugués da Qualidade
e pode ser delegado na delegagdo regional (DR) do Ministério da
Industria ¢ Energia da drea do embalador ou importador ¢ em enti-
dades de qualifica¢do reconhecida,

Notificagdo

4 — A pessoa jur(dica cujo nome, firma ou denominagdo social
figure no rétulo do pré-embalado, ou © importador, notificara a en-
tidade competente para o controlo em relagdo aos produtos que co-
mercializa ¢ dos valores da respectiva quantidade nominal.

Operagdes de controlo
§ — O controlo serd cfeciuado mediante a verificagdo por método
eslatistico e exercer-se-a:
Sobre o contelido efectivo dos pré-embalados da amostra;
Sobre a média do conteldo efectivo dos pré-embalados da
amostra.

5.1 — Para cada uma das verificagdes referidas no nimero ante-
rior estdo previstos dois planos de amostragem:

Um para cada controlo nio destrutivo;
Outro para um controlo destrutivo.

5.2 — O controlo destrutivo s6 deverd efectuar-se quando ndo se
puder utilizar um controlo ndo destrutivo ¢, em geral, ndo se aplica
a lotes cujo efectivo seja inferior a 100 unidades.

Periodicidade do controlo metrolégico

6 — O controlo serd, em regra, exercido, no minimo, uma vez por
ano para cada embalador, importador, produto (com todas as ca-
racteristicas idénticas) ¢ quantidade nominal.

Aceltagio do lote

7 — Um lote de pré-embalados ¢ accite quando satisfaz os crité.
rios de aceitagdo em ambas as verificagdes a que se refere 0 n.° §.

Local do controlo

8 — O controlo efectua-se nas instal
vel nos termos da lei.

8.1 — O responsdvel pelos pré-embalados deverd colocar a dispo-
sigdo das entidades competentes o espago ¢ os meios auxiliares in-
dispensdveis a4 execugdo do respectivo controlo.

4

Oes do ivo P o

P

Colheita da amostra

9 — Previamente & verificagdo, ¢ colhida uma amostra de forma
aleatéria, de acordo com um dos planos de amostragem aplicdveis.

9.1 — A amostra para a determinagio do valor da massa média
da tara terd um efectivo de 10 unidades quando a massa da tara for
inferior a 10% da massa bruta ou de 20 unidades quando o desvio
padrdio da massa da tara nio for superior a um quarto dos erros
admissfveis por defeito dos pré-embalados. Em todos os outros ca-
s0s, a massa da tara de cada pré-embalado tem de ser determinada
individualmente.

Verificagdo do conteido efectivo

10 — Os erros admissiveis por defeito nos conteiidos efectivos sio
o5 estabelecidos no quadro n.° 1.

10.1 — Os valores dos erros indicados em percentagem, converti-
dos em unidades de massa ou de vol serdo arredondados por
excesso a décima de grama ou mililitro.

11 — A verificagdo do conteiido efectivo realiza-se segundo um
dos dois planos de amostragem, conforme se trata de controlo nio
destrutivo ou de controlo destrutivo, tendo em conta os seguintes
critérios:

11.1 — Controlo ndo destrutivo:

11.1.1 — Controlo duplo:

@) O plano de amostragem ¢ o indicado no quadro n.° 2;

b) Se o nimero de unidades defeituosas encontradas na primeira
amostra for inferior ou igual ao do correspondente critério
de aceitagdo, o lote considera-se aceite para este controlo;

¢) Se o numero de unidades defeituosas na primeira amostra
for igual ou superior ao do correspondente critério de rejei-
¢d0, o lote considera-se rejeitado;

d) Se o niimero de unidades defeituosas na primeira amostra
estiver compreendido entre o do critério de accitagdo ¢ o do
critério de rejeicdo, deverd colher-se uma segunda amostra;

¢) Os nimeros das unidades defeituosas encontradas na primeira
¢ na segunda amosira devem adicionar-se;

/) Se a soma dos nimeros das unidades defeituosas for infe-
rior ou igual ao critério de aceitagdo correspondente, o lote
considera-sc aceite para este controlo;

£) Se a soma dos nimeros das unidades defeituosas for igual
ou superior ao critério de rejeicdo correspondente, o lote serd
rejeitado.

11.1.2 — Controlo simples:

a) O plano de amostragem ¢ o indicado no quadroe n.° 5;
b) Os critérios de aceitagdo ¢ rejeicdo sio os indicados no qua-
dro n.® §.

11.1.3 — Quando o efectivo do lote for inferior a 100 unidades,
© controlo ndo destrutivo realizar-se-4 sobre a sua totalidade. O lote
serd accite se a média do lote for superior ou igual ao valor da quan-
tidade nominal.
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11.2 — Controlo destrutivo:

a) O plano de amostragem ¢ o indicado no quadro n.® 3;

b) Se o nimero de unidades defeituosas encontradas na amos-
tra for inferior ou igual ao critério de aceitagdo, o lote serd
aceite;

) Se 0 nimero de unidades defeituosas encontradas for igual
ou superior ao critério de rejeicdo, o lote serd rejeitado.

Verlficagdo da média do conteudo efectivo

12 — Um lote serd considerado accite nesta verificacdo se a mé-
dia aritmética dos conteudos efectivos dos pré-embalados da amos-
tra (x) for superior a

S
Qn —i LT
em que:

Qn repesenta a quantidade nominal;

S representa a estimativa do desvio padrdo dos pré-embalados
da amostra, determinada nos termos do anexo & presente por-
tana;

n representa o efectivo da amostra para esta verificagdo;

I Tepresenta a varidvel aleatéria da distribuicdo de Student,
fungdo do numero de graus de liberdade, 8=n—1, ¢ no ni-
vel de confianga, (1—a)=0,995.

12.1 — Os critérios de aceitagio ¢ rejeicio para a verificagio da
média sdo:

a) Controlo ndo destrutivo, conforme s¢ indica nos quadros
n"4ou $
b) Controlo destrutive, conforme se indica no quadro n.* 6.

Medigido do conteudo efectivo dos pré-embalados

13 — O contetido efectivo dos pré-embalados pode ser medido di-
rectamente com a ajuda de instrumentos de pesagem ou de medicio
de volume.

14 — Sem prejuizo da regulamentagdo especifica aplicdvel, a me-
digdo do conteudo efectivo dos pré-embalados efectuar-se-d conforme
os procedimentos seguintes:

a) Determinagdo da massa — procede-se & pesagem de cada uma
das unidades da amostra, tendo em conta o valor da tara
determinado nos termos do n.° 9.1;

b) Determinagio do vol — por p tendo em conta a
massa volimica, ou por medi¢do directa do volume;

¢) A determinagdo do volume do produto contido na pré-cmba-
lagem deve ser fcita ou corrigida para a temperatura de 20°C,
qualquer que tenha sido a temperatura durante o enchimento.
Esta regra n3o se aplica a produtos gelados ou congelados
cujo conteudo nominal scja expresso em unidades de volume.

15 — Qualquer que scja 0 método utilizado, a incesteza cometida
na mediglio do conteudo efectivo de um pré-embalado deve ser, no
méximo, igual & quinta parte do erro méximo admissivel correspon-
dente 2 quantidade do pré-embalado.

QUADRO N.° |

Quantidade nomanal
(grama ou mihlitro)

Erros admissiveis por defesto
Em massy
Percentagem ou volume
(grama ou mikilitro)
9.0 -
- 4,5
4,5 -
- 9,0
3.0 -
- 15,0
1.5 -
- 150,0
1,0 -

QUADRO N.° 2

Amostras Nimero de unidades defeltuosas
Efectivo do Jote
Ordem Efeccvo seiaivde | 4o Soiacio o vepcho

1.* 30 30 1 3

De[00 & 500 .....oiuinnirnnconcncaneiansraniocisnaancsssanainsn 2 30 60 a 5
1.* 50 50 2 5

De 501 @ 3200 ... ..oonoiiniiiiiiarinaraa it ety 2 50 100 6 2
. 1. 80 80 3 7
Mais d€ 3200. . ... ccneeiiuiiiriirrar e e aaaas . 2 20 160 3 9

QUADRO N.° 3
Nomero de unidades defenwosas
R Efectivo
Efectivo do lote
e 4 emoars Critério Critério
de acenagdo de rejeivao
Qualquer que seja o efectivo (>100)......0ovveeienanennnn e e K B0 20 | 2
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QUADRO N.° 4
Crnenos
Efeciive do lote df?:;:a
Adeitagao Rejcivdo
De 100asS00 . ..., eriesireteeteenteanrnt st ratansnunats 30 Xz=20n—0503 5 | X <Qn—0,503 s
Mais de 500 . .........ocoiiiiiiiinn S heaaesasamisesesesIRsEeaitatannnsanes 50 £20n—03795 | X<Qn—0379 s
QUADRO N.° §
Criternon
Comeudo efective
x Médy
Efectivo do lote g letivo o
Accitagao Rejeigao Aceilagio Rejpeigho
30 3 4 £20n—03719 5 | ¥ <Qn—0,379 5
80 5 6 X20n—0,295s | x <Qn—0,295 s
125 7 8 X=Qn—0234s | ¥<Qn—0,234 5
QUADRO N.° 6
Critérios
Efectivo do lote P
Acenagcdo Reivho
Qualquer que seja o efectivo (Z100) ... .. ... o iiiiiiiiiiiineienanananans 20 X20Qn—0,640 s | £ < Qn—0,640 s
ANEXO A estimativa da varidncia:
Determinagdo da estimativa do desvio padrio v= %

para efeitos do n.° 11

Designando por x; o valor do conteudo efectivo do elemento de
ordem i de uma amosira de n elementos, obtém-se:
I — A média x dos valores da amostra calcula-se por:

2 — A cstimativa do desvio padrdo (s) ¢ determinada pelo cileulo
sucessivo de:

A soma dos quadrados dos valores x;:
i=n
E ow)?
i=1

O quadro da soma dos valores x;:

i=n

(£ x)P
i=|
¢ depois:
i=n
E x
i=1
( »”?
A soma corrigida:
imn
i=n F_ 1 Xt
N O PP
P = )

obtendo-se entdo o desvio padrio: s =/ V.

MINISTERIO DA EDUCAGAD
Portaria n.° 1199/91
de 18 de Dezembro

Sob proposta da Universidade do Algarve;

Tendo em vista o disposto no n.° 3.° da Portaria
n.® 975/91, de 23 de Setembro:

Manda o Governo, pelo Ministro da Educagio, o se-
guinte:

Unico
Vagas

Para o ano lectivo de 19911992, o nimero de va-
gas para o curso de estudos superiores especializados
em Marketing, ministrado pela Escola Superior de Ges-
tdo, Hotelaria ¢ Turismo da Universidade do Algarve,
é de 25.

Ministério da Educagéo.
Assinada em 12 de Novembro de 1991,
Pelo Ministro da Educagido, £midio Gil Santos, Se-
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4.° Nesta zona de caga, a Associagdo Cinegética de
Marinha Grande € Mato Miranda, entidade responsével
pela sua gestdo, fica obrigada a cumprir e fazer cumprir
o plano de ordenamento e exploragdo cinegético apro-
vado pela Direc¢do-Geral das Florestas, nomeadamente
no respeitante aos limites anuais de cada uma das espé-
cies, periodos, processos e meios de caga respectivos.

5.° A entidade concessiondria fica obrigada a fazer
cumprir as disposigdes legais ¢ regulamentares do exer-
cicio da caga e, bem assim, as regras constantes do plano
de ordenamento e exploragdo respectivo, sem prejuizo
da responsabilidade pessoal dos infractores.

6.° A linha perimetral desta zona de caga ¢ obrigato-
riamente sinalizada com tabuletas do modelo n.° 3 defi-
nido na Portaria n.° 697/88, de 17 de Outubro, sendo
aplicavel em conjunto o disposto na citada portaria e na
Portaria n.® 569/89, de 22 de Julho.

7.° A propricdade que integra esta zona de caga, nos
termos do disposto no artigo 76.° do Decreto-Lei
n.® 274-A/88, para efeitos de policia e fiscalizagdo da
caga, fica submetida ao regime florestal, obrigando-se a
concessionaria a manter um guarda florestal auxiliar do-
tado de meio de transporte,

8.° Esta concessdo é renovavel nos termos do disposto
no artigo 73.° do Decreto-Lei n.® 274-A/88.

Ministério da Agricultura, Pescas ¢ Alimentagdo.
Assinada em 27 de Agosto de 1990.
Pelo Ministro da Agricultura, Pescas e Alimentagéo,

Alvaro dos Santos Amaro, Secretario de Estado da Agri-
cultura.
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MINISTERIO DA INDUSTRIA E ENERGIA

Decreto-Lel n.° 291/90
de 20 de Setembro

O presente diploma tem como objectivo fundamen-
tal a completa harmonizagdo do regime anteriormente
aplicdvel ao controlo metroldgico com o direito co-
munitdrio, assegurando a industria nacional de ins-
trumentos de medigdo a entrada nos mercados da
Comunidade Econémica Europeia em igualdade de cir-
cunstdncias com os fabricantes dos demais Estados
membros, o que pressupde a atribuigdo das marcas
CEE de aprovagdo de modelo ¢ de primeira verifica-
¢do a que as competentes entidades portuguesas pode-
rao passar a proceder.

Procede-se, simultancamente, a alguns acertos, ac-
tualizagdes e aditamentos ao Decreto-Lei n.° 202/83,
de 19 de Maio, com o destaque para a inclusdo dos
métodos de medi¢do no dmbito do controlo metrold-
gico.

Considera-se, assim, que estdo criadas as condi¢des
para que o regime do controlo metroldgico criado em
1983 passe desde ja a aplicar-se a todos os instrumen-
tos anteriormente abrangidos pela regulamentagao re-
lativa a pesos, medidas e aparelhos de medigdo.

Foram ouvidos os érgdos de governo préprio das Re-
gides Auténomas dos Agores e da Madeira.

Assim:

Nos termos da alinea @) do n.° 1 do artigo 201.° da
Constituigdo, o Governo decreta o seguinte:

Artigo 1.°
Conltrolo metrolégico

1 ~ O controlo metrolégico dos métodos e instru-
mentos de medi¢do envolvidos em operagdes comer-
ciais, fiscais ou salariais, ou utilizados nos dominios
da seguran¢a, da salide ou da economia de energia,
bem como das quantidades dos produtos pré-embalados
¢, ainda, dos bancos de¢ ¢nsaio ¢ demais meios de me-

digdo abrangidos pelo artigo 6.° é exercido nos termos -

do presente diploma e dos respectivos diplomas regu-
lamentares.

2 — Os métodos e instrumentos de medigdo obede-
cem a qualidade metroldgica estabelecida nos respecti-
vos regulamentos de controlo metrolégico de harmo-
nia com as directivas comunitarias ou, na sua falta,
pelas recomendagdes da Organizagdo Internacional de
Metrologia Legal (OIML) ou outras disposi¢des apli-
caveis indicadas pelo Instituto Portugués da Qualidade.

3 — O controlo metrolégico dos instrumentos de me-
digdo compreende uma ou mais das seguintes opera-
¢oes:

a) Aprovagdo de modelo;

b) Primeira verificagio;

¢) Verificagdo periddica;

d) Verificagdo extraordinaria.

4 — Os reparadores e instaladores de instrumentos
de medigfio carecem de qualificagdo reconhecida pelo
Instituto Portugués da Qualidade, nos termos da re-
gulamentagdo aplicavel.
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§ — Os instrumentos de medi¢do que satisfagam o
controlo CEE sdo considerados como satisfazendo,
para as mesmas operagdes, o controlo metrologico na-
cional.

6 — Podem ser comercializados os instrumentos de
medi¢io acompanhados de certificado emitido, com
base em especificacdes ¢ procedimentos que assegurem
uma qualidade metrolégica equivalente a visada pelo
presente diploma, por organismo reconhecido segundo
critérios equivalentes aos utilizados no dmbito do Sis-
tema Nacional de Gestdo da Qualidade, a que se re-
fere o Decreto-Lei n.° 165/83, de 27 de Abril.

Artigo 2.°
Aprovagio de modelo

I — Aprovag¢do de modelo ¢ ¢ acto que atesta a con-
formidade de um instrumento de medi¢do ou de um
dispositivo complementar com as especificagdes aplicd-
veis a sua categoria, devendo ser requerida pelo res-
pectivo fabricante ou importador.

2 — A aprovagdo de modelo serd vélida por um pe-
riodo de 10 anos findo o qual carece de renovagao.

3 — Quando a aprovagao de modelo ou a sua reno-
vagdo ndo possa ser concedida nas condi¢des normais,
podem ser impostas, cumulativamente ou ndo, as res-
tricdes seguintes:

a) Limita¢do do prazo de validade a dois anos,
prorrogavel, no maximo, por trés anos;

b) Limitagdo do numero de instrumentos de me-
di¢do fabricdveis ao abrigo da aprovacio;

¢) Obrigacdo de notificagdo dos locais de instala-
¢do dos instrumentos de medigao;

) Limitagao da utiliza¢do.

4 — Os fabricantes ou importadores devem apor em
todos os instrumentos do mesmo modelo a marca de
aprovagio e o nimero de fabrico, podendo o Instituto
Portugués da Qualidade exigir, se achar necessdrio, a
entrega de um exemplar ou partes constituintes do
mesmo, a respectiva conservacdo pelo fabricante ou im-
portador, ou a entrega dos respectivos projectos de
construcgdo.

5 — Sempre que, num modelo anteriormente apro-
vado, sejam introduzidas, por alteragdo ou substitui-
cdo de componente ou por adjungdo de dispositivo
complementar, modifica¢des que possam influenciar os
resultados das medi¢des ou as condi¢des regulamenta-
res de utilizagdo, esse modelo carece de uma aprova-
¢do complementar.

6 — A aprovagdo de modelo é revogada em qualquer
dos casos seguintes:

@) Nao conformidade dos instrumentos de medi-
¢do fabricados com o modelo aprovado, com
as respectivas condigdes particulares de apro-
vagdo, ou com as disposi¢des regulamentares
aplicaveis;

b) Defeito de ordem geral dos instrumentos de me-
digdo que os torne improprios para o fim a que
se destinam.

7 — Os instrumentos de medigdo em utilizagdo cuja
aprovagdo de modelo ndo seja renovada ou tenha sido
revogada podem permanccer em utilizagao desde que
satisfagam as operagdes de verificacdo aplicdveis.

Artigo 3.¢
Primeira verificagio

1 — Primeira verificagdo ¢ o exame ¢ o conjunto de
operagdes destinados a constatar a conformidade da
qualidade metrolégica dos instrumentos de medigao,
novos ou reparados, com a dos respectivos modelos
aprovados e com as disposigdes regulamentares aplica-
veis, devendo ser requerida, para os instrumentos no-
vos, pelo fabricante ou importador, e pelo utilizador,
para os instrumentos reparados.

2 — A marca de primeira verificagdo serd aposta no
acto da operagdo por forma a garantir a inviolabili-
dade do instrumento.

Artigo 4.°
Yerificagio periédica

1 — Verificagdo peri6édica é o conjunto de operagdes
destinadas a constatar se os instrumentos de medigdo
mantém a qualidade metrolégica dentro das tolerdncias
admissiveis relativamente ao modelo respectivo, de-
vendo ser requerida pelo utilizador do instrumento de
medigéo.

2 — Os instrumentos de medic¢do sdo dispensados de
verificagdo periédica até 31 de Dezembro do ano se-
guinte ao da sua primeira verificacdo, salvo regulamen-
tacdo especifica em contrério.

3 — Nos instrumentos de medi¢do cuja qualidade
metroldgica esteja dentro das tolerancias admissiveis,
relativamente ao respectivo modelo, serd aposta, no
acto da operagdo, a marca de verificagdo periddica.

4 — A marca referida no numero anterior serd
aposta por forma a garantir a inviolabilidade do ins-
trumento de medigdo.

5 — A verificag@o periddica ¢ vdlida até 31 de De-
zembro do ano seguinte ao da sua realizagdo, salvo re-
gulamentagdo especifica em contrario.

Artigo 5.°
Verificagdo extraordindria

1 — Sem prejuizo das verificagdes referidas nos ar-
tigos 3.° e 4.9, os instrumentos de medi¢ao podem ser
objecto de verificagao extraordinaria a requerimento de
qualquer interessado, ou por iniciativa das entidades
oficiais competentes.

2 — Entende-se por verificagdo extraordindria o con-
junto das operac¢des destinadas a verificar se o instru-
mento de medi¢do permanece nas condigdes regulamen-
tares indicadas em cada caso.

Artigo 6.°
Meios exigiveis para o controlo metrolégico

1 — Os meios materiais ¢ humanos indispensaveis ao
controlo metrolégico dos instrumentos de medi¢do de-
vem ser postos a disposicdo da entidade oficial com-
petente pelos requerentes da operagdo em causa: fabri-
cantes, importadores ou utilizadores.
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2 — Os ensaios necessdrios ao controlo metrolégico
poderdo ter lugar em laboratério proprio dos fabrican-
tes, ou em qualquer laboratério existente, desde que
previamente certificado para o efeito pelo Instituto Por-
tugués da Qualidade.

3 — Quando os laboratérios nacionais, piblicos ou
privados, ndo disponham de meios para a execucdo de
determinadas operagdes, poder-se-do aceitar resultados
de ensaios efectuados em laboratérios estrangeiros de
idoneidade reconhecida € como tal aceites pelo Insti-
tuto Portugués da Qualidade, mediante requerimento
do interessado.

Artigo 7.°
Utilizagdo de meios de controlo ndo oficiais

Os meios de controlo ndo oficiais certificados pode-
rao ser utilizados, em condigdes a acordar com o Ins-
tituto Portugués da Qualidade, com vista a verificagdo
de meios de controlo de classe de precisdo inferior.

Artigo 8.°
Competéncias

1 — Compete ao Instituto Portugués da Qualidade:

a) Superintender em todas as actividades que se
destinem a assegurar o controlo metroldgico es-
tabelecido no presente diploma ¢ seus regula-
mentos;

b) Proceder a aprovagao de modelos de instrumen-
tos de medicdo a que se refere o artigo 2.° ¢
a aprovagdo e verificagdo dos meios de medi-
¢d0 a que se referem os artigos 6.° ¢ 7.°;

¢) Reconhecer a qualifica¢do de entidades para:

) A realizacdo dos ensaios necessarios a
aprovacao de modelos e a verificagdo de
instrumentos de medigdo;

if) O exercicio da actividade de reparagao
e ou instalagao de instrumentos de me-
dicdo;

iti) A realizagdo de operagdes de primeira
verificagdo ou verificagdo periodica.

d) Assegurar a rastreabilidade dos meios de refe-
réncia utilizados no controlo metrolégico.

2 — Compete as delega¢des regionais do Ministério
da Industria e Energia, no continente, e aos organis-
mos ou servicos competentes das administragdes regio-
nais, nas Regides Autdénomas dos Agores ¢ da Madeira:

a) Coordenar as actividades dos servigos ¢ técni-
cos de metrologia de 4rea respectiva;

b) Fiscalizar o estabelecido no presente diploma e
seus regulamentos, sem prejuizo da competén-
cia atribuida por lei a outras entidades.

3 — A competéncia para a primeira verificagdo, para
a verifica¢do periddica e para a verificagdo extraordi-
ndria dos instrumentos de medigdo sera exercida nos
termos da regulamentagdo especifica aplicdvel,

4 — As operagoes de controlo metroldgico pratica-
das nos termos legais sdo vélidas em todo o territério
nacional.

Artigo 9.°

Accao fiscalizadora

1 — A acgdo fiscalizadora das entidades referidas no
artigo anterior abrange todo o territério nacional e to-
das as matérias abrangidas pelo controlo metrolégico
previsto no presente diploma e seus regulamentos.

2 — As entidades fiscalizadoras poderdo requisitar o
auxilio de quaisquer autoridades quando o julgarem ne-
cessario.

3 — Sempre que se verifique qualquer infrac¢do ao
disposto no presente diploma e seus regulamentos, as
entidades fiscalizadoras levantardo auto de noticia nos
termos do artigo 243.° do Cddigo de Processo Penal.

4 — Os autos relativos a infracgdes verificadas por
entidade diversa da competente para aplicar a coima
sdo remetidos a entidade competente, depois de devi-
damente instruidos com vista a aplicacdo da sangdo a
que haja lugar.

Artigo 10.°

Certificagio facull de medigio

va de instr

O Instituto Portugués da Qualidade estabelecerd um
sistema nacional de certificagdo dos instrumentos de
medicdo ndo submetidos ao controlo obrigatério do Es-
tado, integrando-os em cadeias hierarquizadas de pa-
drdes.

Artigo 11.°
Formagio do pessoal

Ao Instituto Portugués da Qualidade incumbe coor-
denar a formagdo dos técnicos necessarios ao exerci-
cio do controlo metrolégico, em colaboragdo com as
demais entidades envolvidas nas diversas operagdes de
controlo.

Artigo 12.°
Taxas

1 — Pela aprovagdo de modelo, primeira verificagio,
verificagdo periddica e verificagdo extraordinaria sao
devidas taxas, excepto quando esta uUltima resultar de
iniciativa oficial relativa a instrumentos em que nio se-
jam excedidos os erros maximos admissiveis.

2 — A taxa de servigo de verifica¢do extraordinaria
serd paga no acto do seu requerimento.

3 — Pelo reconhecimento da qualificagdo de entida-
des ao abrigo do artigo 8.°, n.° 1, alinea ¢), ou outras
operagdes efectuadas no ambito do artigo 10.°, sdo de-
vidas taxas, a fixar por despacho do Ministro da In-
dustria e Energia.

4 — O montante das taxas referidas no n.° 1 sera fi-
xado por forma a cobrir os custos das operagdes exe-
cutadas, por despacho do Ministro da Industria ¢ Ener-
gia, ou, por despacho conjunto dos ministros
competentes, quando se trate de servigos susceptiveis
de serem executados por técnicos dependentes de va-
rias tutelas.

5 — As taxas a que se refere o presente artigo sao
devidas qualquer que seja a entidade interessada, pu-
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blica ou privada, ndo sendo abrangidas por qualquer
isengdo concedida em termos genéricos, designadamente
a decorrente do artigo 53.%, n.® 2, alinea ¢), do
anexo 1 ao Decreto-Lei n.® 49 368, de 10 de Novem-
bro de 1969,

6 -- As taxas serdo pagas contra recibo, passado pelo
funciondrio que procede a operagdo ou servio, ou me-
diante guia, no prazo de 30 dias.

7 — As taxas previstas neste diploma serdo cobra-
das coercivamente, em caso de recusa de pagamento,
através do processo de execugdo fiscal da competéncia
dos tribunais das contribui¢cdes ¢ impostos, servindo de
titulo executivo a certiddo passada pelo respectivo ser-
vigo.

8 — O produto da cobranga das taxas resultantes da
execugdo de servicos da competéncia do Instituto Por-
tugués da Qualidade (IPQ) ou das delegacdes regionais
do Ministério da Industria e Energia, ao abrigo dos
n.> 1 e 3 deste artigo, serd depositado por estas enti-
dades nos cofres do Estado, nos termos da legislagdo
em vigor.

9 — Dos quantitativos arrecadados nos termos do
numero anterior serdo consignados 80% aos servigos
de metrologia intervenientes € os restantes 20% ao Ins-
tituto Portugués da Qualidade, como receitas préprias,
sendo a sua movimentagdo efectuada nos termos legais.

10 — Da receita das taxas das operagoes de controlo
metrolégico, quando efectuadas pelos servigos munici-
pais de aferigdo, ¢ atribuido ao Instituto Portugués da
Qualidade o montante equivalente a 10%, o qual de-
vera ser remetido ao Instituto Portugués da Qualidade
no scgundo més seguinte ao da respectiva cobranga.

Artigo 13.°
Sangoes

1 — Constitui contra-ordenac¢do punivel com coima
toda a conduta que infrinja as normas relativas as ope-
ragoes de controlo metroldgico previstas no n.° 3 do
artigo 1.Y do presente diploma.

2 — O montante minimo da coima serd de 10 000§
¢ o maximo de 300 0008 quando a contra-ordenagdo
for praticada por pessoa singular e de 100 000% a
3 000 0008 quando praticada por pessoa colectiva.

3 — Os instrumentos de medigdo encontrados em in-
fraccdo ao disposto no presente diploma, sem prejuizo
da coima aplicavel, podem ser apreendidos ¢ perdidos
a favor do Estado, caso o infractor ndo proceda as di-
ligéncias necessdrias 4 sua legalizagdo no prazo que lhe
tor indicado para o efeito.

4 — A coima sera aplicada pelo director da delega-
¢ao regional do Ministério da Industria ¢ Energia em
cuja area tenha sido detectada a infracgdo e, nas Re-
gides Autdnomas dos Acgores e da Madeira, pelos or-
ganismos e servicos competentes das respectivas admi-
nistragdes regionais.

5 — A negligéneia € punivel.

6 — O produto da aplicagdo das coimas tem a se-
guinte distribuigao:

a) 10% para a entidade que levanta o auto;

b) 107 para a entidade que aplique a coima;
¢) 20% para o Instituto Portugués da Qualidade;
d) 60% para o Or¢amento do Estado.

Artigo 14.°
Disposicdes transitérias

I — Os padrdes nacionais e as unidades de medida
continuardo a ser os constantes da legislagdo em vigor
até que diplomas adequados os venham a substituir.

2 — Os instrumentos de medi¢do para os quais existe
regulamentagdo especifica permanecerao a ela subme-
tidos em tudo 0 que ndo contrariar o presente diploma,

3 — As autorizagdes de utilizagdo ou aprovagdes de
modelo concedidas ao abrigo de legislagdo anterior ao
Decreto-Lei n.° 202/83, de 19 de Maio, carecem de re-
novagdo no prazo de um ano.

Artigo 15.°
Regulamentagio

As normas técnicas de execugdo necessdrias 4 regu-
lamenta¢do do presente diploma serdo aprovadas por
portaria do Ministro da Industria e Energia.

Artigo 16.°

Sdo revogados os Decretos-Leis n.” 202/83, de 19
de Maio, e 7/89, de 6 de Janeiro.

Visto e aprovado em Conselho de Ministros de 12
de Julho de 1990. — Anibal Antdnio Cavaco Silva —
Vasco Joaquim Rocha Vieira — Lino Dias Miguel —
Luis Miguel Couceiro Pizarro Beleza — Luis Fernando
Mira Amaral — Joaguim Martins Ferreira do Amaral.

Promulgado em 7 de Setembro de 1990.

Publique-se.
O Presidente da Reptiblica, MARIO SOARES.

Referendado em 11 de Setembro de 1990.

O Primeiro-Ministro, Anibal Antonio Cavaco Silva.

Despacho Normativo n.° 107/90

Ao abrigo dos artigos 1.°, n.° 1, e 2.°, n.° 1, do
Decreto-Lei n.° 251/86, de 25 de Agosto, a Portaria
n.® 610-A/90, de 1 de Agosto, veio, no seu n.° 1.°,
declarar em reestruturac¢do o sector de fundi¢do de fer-
rosos (incluido na CAE 3710.90) e de fundig¢do de ndo
ferrosos (incluido na CAE 3720.90).

Nestes termos:

Em cumprimento do artigo 13.° do Decreto-Lei
n.° 251/86, de 25 de Agosto, no quadro definido pela
Portaria n.° 610-A/90, de 1 de Agosto, determino o
seguinte:

1.°
Condigdes de acesso

1 — De acordo com a alinea @) do n.° 2 do ar-
tigo 13.° do Decreto-Lei n.° 251/86, de 25 de Agosto,
¢ para efeitos do n.®2 do n.? 6.° da Portaria
n.° 610-A/90, de 1 de Agosto, as empresas promoto-
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MINISTERIO DA ECONOMIA E DA INOVACAQ

Decreto-Lei n.° 199/2008
de 8 de Outubro

Em 19 de Dezembro de 1974 foi adoptada a Direc-
tiva n.° 75/106/CEE, do Conselho, relativa & aproxima-
¢do das legislagdes dos Estados membros respeitantes ao
pré-acondicionamento em volume de certos liquidos em
pré-embalagens.

Posteriormente, a Directiva n.* 76/211/CEE do Conse-
lho, de 20 de Janeiro, veio estabelecer os requisitos me-
trologicos para os produtos ndio abrangidos pela Directiva
n.° 75/106/CEE.

Em 15 de Janeiro de 1980 foi adoptada a Directiva
n.° 80/232/CEE relativa & aproximagdo das legislagdes dos
Estados membros respeitantes as gamas de quantidades
nominais ¢ de capacidades nominais admitidas para os
produtos abrangidos pela Directiva n.® 76/211/CEE.

As Directivas n.”75/106/CEE, 76/211/CEE e
80/232/CEE ja se encontram transpostas para o direito
interno pelo Decreto-Lei n.® 310/91, de 17 de Agosto,
regulamentado pelas Portarias n.* 1198/91, de 18 de De-
zembro, e 359/94, de 7 de Junho.

Entretanto, as alteragdes das preferéncias dos consu-
midores ¢ a inovag¢do no dominio da pré-embalagem e da
venda a retalho concorreram para uma revisdo da adequa-
bilidade dessa legislagdo.

Uma avalia¢do de impacte a nivel comunitirio permitiu
concluir que as quantidades nominais ndo deverdo, em re-
gra, ser objecto de regulamentagdo exceptuando, contudo,
alguns sectores como o do vinho ¢ das bebidas espirituosas

Zonas menos mui\!b-—.igu: costeiras
Aguas costeiras, situadas em frente & zona rochosa entre o cabo da Roca e Estoril ... ....oooovven ...,

Todas as dguas costeiras da ilha da Madeinm .. ..ot ii it i i i e
Todas as dguas costeiras da ilha de PORO SaNto ... ou v vt e e i e

C—Porto Santo ... ..vvvuriinrnniinnnns

A—Cabo da Roca/Estoril ................
B=—Madeira......covovvuiiiniiiiinnnns

RH 5
RH 10
RH 10

de 19 de Oubro)
Nota. — Sistema de coordenadas: projecgdo Gauss do Datum Geodésico Hayford de Lisboa Militar.

Regido hidro grifica
(Decreto-Lein.” M72007,
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que apresenta caracteristicas especificas ¢ onde, no in-
teresse dos consumidores, ¢ mais adequado manter, por
agora, quantidades nominais obrigatorias.

Neste sentido, em 5 de Setembro de 2007, foi
adoptada a Directiva n.° 2007/45/CE, do Parlamento
Europeu e do Conselho, que revoga as Directivas
n.”75/106/CEE e 80/232/CEE, do Conselho, ¢ altera a
Directiva n.° 76/211/CEE, pelo que se torna necessério
proceder & sua transposicdio para o direito interno.

Foram ouvidos os 6rgdos de governo préprio das Re-
gides Auténomas.

Assim:

Nos termos da alinea a) do n.® 1 do artigo 198.° da Cons-
titui¢do, o Governo decreta o seguinte:

Artigo 1.°
Objecto ¢ dmbito

1 — O presente decreto-lei define as condigdes gerais de
comercializagdo dos produtos pré-embalados ¢ estabelece
as regras relativas as quantidades nominais aplicdveis aos
produtos pré-embalados transpondo para a ordem juridica
interna a Directiva n.® 2007/45/CE, do Parlamento Europeu
¢ do Conselho, de 5 de Setembro.

2 — O presente decreto-lei aplica-se a todos os produtos
pré-embalados, destinados a comercializagdo em quantida-
des ou capacidades nominais unitdrias iguais ou superiores
a5 gou 5 ml e iguais ou inferiores a 10 kg ou 10 1.

3 — O presente decreto-lei ndo se aplica aos produtos
enumerados no n.* 2 do anexo 1, vendidos em lojas francas
para consumo fora da Unido Europeia.

Artigo 2.°
Definigdes

Para efeitos do presente decreto-lei ¢ demais legislagdo
complementar, considera-se:

a) «Produto pré-embalado ou pré-embalado» o produto
cujo acondicionamento foi efectuado antes da sua exposicdo
para venda ao consumidor em embalagem que solidariamente
com ele ¢ comercializada, de tal modo que a quantidade de
produto contido na embalagem tenha um valor previamente
escolhido e ndo possa ser alterada sem que a embalagem
seja aberta ou sofra uma alteragdio perceptivel;

b) «Embalagem» o recipiente de qualquer tipo ou in-
volucro que se destine a conter, acondicionar ou proteger
o produto;

¢) «Pré-embalagem» o conjunto de um produto ¢ da
embalagem individual na qual ¢le ¢ pré-embalado;

d) «Quantidade nominal» a massa ou volume marcado
num pré-embalado ¢ nele supostamente contido;

¢) «Capacidade nominal» a massa ou volume marcado
num pré-embalado ¢ que podera conter;

/) «Contetdo efectivor a quantidade de produto (massa
ou volume) que o pré-embalado contém realmente;

g) «Erro por defeito num pré-embalado» a diferenga para
menos entre o contetido efectivo e a quantidade nominal;

h) «Pré-embalado colectivo» o produto pré-embalado
constituido por dois ou mais pré-embalados individualiziveis.

Artigo 3.°

Livre circulagio de mercadorias

A excepgio do disposto nos artigos 4.° ¢ 6.°, nio ¢é per-
mitido recusar, proibir ou restringir a colocagdo no mercado
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de produtos pré-embalados, por motivos relacionados com
as quantidades nominais da embalagem.

Artigo 4.°

Introdugiio no mercado ¢ livre circulagio
de determinados produtos

1 — Os produtos enumerados no n.° 2 do anexo 1 ¢
apresentados em pré-embalagens nos intervalos enumera-
dos no n.® 1 do referido anexo s6 podem ser colocados no
mercado se forem pré-embalados nas quantidades nominais
referidas no n.° 1 do anexo 1.

2 — O controlo metrolégico das quantidades dos produ-
tos pré-ecmbalados ¢ estabelecido de acordo com a Portaria
n.° 1198/91, de 18 de Dezembro.

3 — Os pré-embalados devem obedecer, na sua comer-
cializagdo, as seguintes condigdes gerais:

a) O seu conteido efectivo ndo deve ser inferior, em
média, a quantidade nominal nele marcada;

b) A proporgdio de pré-embalados com um erro, por defeito,
superior ao erro admissivel definido no regulamento de con-
trolo metrologico aplicavel deve permitir aos lotes satisfazer
os critérios de avaliagdo definidos no mesmo regulamento;

¢) Nenhum pré-embalado deve ter um erro, por defeito,
superior ao dobro do erro admissivel.

Artigo 5.°
Inscri¢gdes ¢ marca de conformidade

1 — Qualquer pré-embalado fabricado de acordo com
a presente regulamentagdo deve conter na embalagem as
seguintes inscrigdes, apostas de tal modo que sejam inde-
léveis, facilmente legiveis e visiveis na pré-embalagem
nas condigdes habituais de apresentagdo:

a) A quantidade nominal deve ser seguida do simbolo
da unidade de medida utilizada, ou eventualmente do seu
nome, em conformidade com o Decreto-Lei n.° 238/94, de
19 de Setembro, que estabelece o sistema de unidades de
medida legais e deve ser expressa em unidades previstas
ou seus multiplos e submultiplos, por meio de algarismos
com altura minima de:

i) 6 mm s¢ a quantidade nominal for superior a 1 kg
oull;

if) 4 mm se estiver compreendida entre 1 kg ou 11
inclusive ¢ 200 g ou 200 ml exclusive;

iii) 3 mm se estiver compreendida entre 200 g ou 200 ml
inclusive ¢ 50 g ou 50 ml exclusive;

iv) 2 mm se for igual ou inferior a 50 g ou 50 ml;

b) Uma marca ou inscri¢do que permita ao servigo compe-
tente identificar o acondicionador, aquele que mandou fazer
o acondicionamento ou o importador, estabelecidos na UE;

¢) A marca de conformidade «e», que deve obedecer ao
grafismo indicado no anexo u ¢ ser colocada no mesmo
campo visual que a indicagdo da quantidade nominal, cer-
tificando, sob responsabilidade do acondicionador ou do
importador, que a embalagem satisfaz as disposi¢des do
presente decreto-lei.

2 — Aentidade cujo nome, firma ou denominagio social
figure no rétulo do pré-embalado, 0 embalador ou o impor-
tador, deve dotar-se dos meios indispensdveis a execugdo
das medigdes, correcgdes ¢ ajustamentos necessarios ao
cumprimento do disposto no presente decreto-lei.
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3 — A entidade responsavel conservara os documentos
comprovativos das operagdes referidas no niimero anterior
nos prazos seguintes:

a) Um ano, para produtos com prazo de validade até
3 meses;

b) Trés anos, para produtos com prazos de validade
entre 3 ¢ 18 meses;

¢) Cinco anos, para produtos com prazo de validade
minimo superior a 18 meses.

Artigo 6.°
Embalagens acrossois

1 — As embalagens aerossois devem conter a indica-
¢do da sua capacidade nominal total, a qual ndo se devera
confundir com o volume nominal do contetdo.

2 — Para os produtos vendidos em embalagens ae-
rossois ndo ¢ obrigatoria a indicagdo do peso nominal do
contendo, ndo obstante o disposto na alinea e) do n.® 1 do
artigo 3.° do Decreto-Lei n.® 108/92, de 2 de Junho, relativo
as medidas de prevengdo dos perigos que determinadas
embalagens acrosséis podem ocasionar.

Artigo 7.°

Embalagens miltiplas ¢ pré-embalados constituidos
por embalagens individuais
que nio sedestinam a ser vendidas individualmente

1 — Para efeitos do artigo 4.°, nos casos em que dois ou
mais pré-embalados individuais formem uma embalagem
miltipla, as quantidades nominais especificadas non.® 1 do
anexo 1 aplicam-se a cada pré-embalado individual.

2 — Quando um pré-embalado ¢ constituido por duas
ou mais embalagens individuais que ndo se destinam a ser
vendidas individualmente, as quantidades nominais especi-
ficadas no n.” 1 do anexo 1 aplicam-se ao pré-embalado.

Artigo 8.°
Fiscalizagiio

1 — Sem prejuizo das competéncias atribuidas por lei
a outras entidades, a fiscaliza¢do do cumprimento do dis-
posto no presente decreto-lei é efectuada pela Autoridade
de Seguranga Alimentar ¢ Econdémica (ASAE), a quem
compete a instrugdo dos processos de contra-ordenagdo,
devendo ser-lhe enviados os autos de noticia das infracgdes
verificadas quando levantados por outras entidades.

2 — Sempre que 0 julguem necessario para o exercicio
das suas fungdes, as entidades fiscalizadoras podem soli-
citar o auxilio de quaisquer outras autoridades.

Artigo 9.°
Importagio

1 — No dmbito das suas atribui¢gdes, compete as au-
toridades aduaneiras verificar, nos termos do disposto
no Regulamento (CE) n.* 339/93, do Conselho, de 8 de
Fevereiro, que os produtos enumerados no artigo 4.° de-
clarados para introdugdo em livre pratica ¢ no consumo
s¢ encontram em conformidade com as disposi¢des do
presente decreto-lei.

2 — Verificada a ndo conformidade, a Direc¢do-Geral
das Alfindegas e dos Impostos Especiais sobre 0 Consumo
(DGAIEC) suspenderd o desalfandegamento do produto
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em causa, de acordo com os procedimentos previstos no
Regulamento referido no nimero anterior.

Artigo 10.°
Contra-ordenacdes

1 — A infracgdo ao disposto nos artigos 4.°a 7.° consti-
tui contra-ordenag¢do punivel com as seguintes coimas:

a) De € 125 a € 2500, se o infractor for pessoa singular;
b) De € 250 a € 15 000, se o infractor for pessoa co-
lectiva.

2 — A tentativa ¢ a negligéncia sdo puniveis, sendo
os limites referidos no nimero anterior reduzidos para
metade.

3 — A aplicacdio das coimas previstas nos nimeros
anteriores ¢ das san¢des acessorias identificadas no regime
ilicito de mera ordenacgdio social compete a Comissdo de
Aplicagdo de Coimas em Matéria Econémica e de Publi-
cidade (CACMEP).

4 — Areceita resultante da aplicag¢do das coimas ¢ san-
¢des previstas nosn.” 1 a 3 reverte em:

a) 60 % para o Estado;

b) 10 % para a entidade autuante;

¢) 10 % para a entidade que procede a instrugdo do
processo de contra-ordenagio;

d) 10 % para a CACMEP;

€) 10 % para a Direc¢do-Geral das Actividades Eco-
némicas (DGAE).

Artigo 11.°

Controlo metrolégico

Compete ao Instituto Portugués da Qualidade (IPQ)
desenvolver, supervisionar ¢ coordenar o exercicio do
controlo metrolégico no territério nacional, podendo esta
competéncia ser delegada na Direc¢do Regional do Mi-
nistério da Economia ¢ Inovagdo da drca do embalador ou
importador ¢ em entidades de qualificagdo reconhecida.

Artigo 12.°
Acompanhamento da aplicagio do diploma

A Direccio-Geral das Actividades Econémicas (DGAE)
acompanha a aplicacdo global do presente decreto-lei,
propondo as medidas necessdrias & prossecugdo dos seus
objectivos ¢ as que se destinem a assegurar a ligagdo com
a Comissdio Europeia e com os outros Estados membros
da Unido Europeia.

Artigo 13.°
Regides Auténomas

O presente decreto-lei aplica-se as Regides Autdonomas
dos Acores ¢ da Madeira, sem prejuizo das adaptagdes
que possam ser introduzidas através de diploma regional
adequado.

Artigo 14°
Norma revogatéria

1 — Sdo revogados o Decreto-Lein.® 310/91, de 17 de
Agosto, ¢ a Portaria n.° 359/94, de 7 de Junho.

2 — A remissdo na Portaria n.® 1198/91, de 18 de De-
zembro, para o Decreto-Lei n.® 310/91, de 17 de Agosto,
considera-se feita para o presente decreto-lei.
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Artigo 15.°
Entrada em vigor

O presente decreto-lei entra em vigor a 11 de Abril
de 2009.

Visto e aprovado em Conselho de Ministros de 31 de
Julho de 2008. — José Socrates Carvalho Pinto de Sou-
sa— Luis Filipe Marques Amado — Carlos Manuel
Baptista Lobo — Antonio José de Castro Guerra — Jaime
de Jesus Lopes Silva.

Promulgado em 18 de Setembro de 2008.
Publique-se.

O Presidente da Republica, ANiBaL CAvACO SiLvA.
Referendado em 19 de Setembro de 2008.

O Primeiro-Ministro, José Socrates Carvalho Pinto
de Sousa.

ANEXO 1

Gamas das quantidades nominais
do contetdo das pré-embalagens

1 — Produtos vendidos a volume (quantidade em mi-
lilitros):

Vinho tranquilo — no intervalo de 100 ml a 1500 ml,
apenas as seguintes oito quantidades nominais: 100 ml;
187 ml; 250 ml; 375 ml; 500 ml; 750 ml; 1000 ml, ¢ 1500 ml;

«Vin jaune» — no intervalo de 100 ml a 1500 ml, apenas
a seguinte quantidade nominal: 620 ml;

Vinho espumante — no intervalo de 125 ml a 1500 ml,
apenas as seguintes cinco quantidades nominais: 125 ml;
200 ml; 375 ml; 750, ¢ 1500 ml;

Vinho licoroso — no intervalo de 100 ml a 1500 ml,
apenas as seguintes sete quantidades nominais: 100 ml;
200 ml; 375 ml; 500 ml; 750 ml; 1000 ml, ¢ 1500 ml;

Vinho aromatizado — no intervalo de 100 ml a 1500 ml,
apenas as seguintes sete quantidades nominais: 100 ml;
200 ml; 375 ml; 500 ml; 750 ml; 1000 ml, ¢ 1500 ml;

Bebidas espirituosas — no intervalo de 100 ml a
2000 ml, apenas as seguintes nove quantidades nominais:
100 ml; 200 ml; 350 ml; 500 ml; 700 ml; 1000 ml; 1500 ml;
1750 ml, ¢ 2000 ml.

2 — Definigdes dos produtos:

Vinho tranquilo — vinho na acepgdo da alinea b) da parte
x1 do anexo 1 do Regulamento (CE) n.° 1234/2007, do Con-
selho, de 22 de Outubro, que estabelece COM unica (') e do
n.° 1 do anexo v do Regulamento (CE) n.° 479/2008, do Con-
selho, de 29 de Abril de 2007, que estabelece a organizagio
comum do mercado vitivinicola (*) (cédigo NC ex 2204);

«Vin jaune» — vinho na ac da alinca b) da parte xu
do anexo 1do Regulamento (CE) n.° 1234/2007 (codigo NC ex
2204) edon.® 1 doanexo v do Regulamento (CE) n.° 4792008,
com a denominagdo de origem: «Cotes du Juran, «Arbois»,
«L"Etoile» e «Chiteau-Chalon», apresentado em garrafas na
acepgdio don.® 3 doanexo1do Regulamento (CE) n.° 753/2002,
da Comissdo, de 29 de Abril, que fixa certas normas de execu-
¢do do Regulamento (CE)n.® 1493/99, do Conselho, no que diz
respeito a designagdo, denominagdio, apresentagdio ¢ protecgdo
de determinados produtos vitivinicolas C):

Vinho espumante — vinho na acepgdo da alinea b) da
parte xu do anexo 1 do Regulamento (CE) n.° 1234/2007,
edon.™4,5,6,7,8 ¢9doanexo v do Regulamento (CE)
n.° 479/2008 (cédigo NC 2204 10);
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Vinho licoroso — vinho na acepgdo da alinea b) da
parte xu do anexo 1 do Regulamento (CE) n.® 1234/2007,
e do n.® 3 do anexo v do Regulamento (CE) n.° 479/2008
(codigo NC 2204 21 a 2204 29);

Vinho aromatizado — vinho aromatizado na acepgio
da alinea @) do n.° 1 do artigo 2.* do Regulamento (CEE)
n.° 1601/91, do Conselho, de 10 de Junho, que estabelece
as regras gerais relativas a definigdo, designacio ¢ apresen-
tacdio dos vinhos aromatizados, das bebidas aromatizadas
a base de vinho ¢ dos cocktails aromatizados de produtos
vitivinicolas (*) (cédigo NC 2205);

Bebidas espirituosas — bebidas espirituosas na acep¢io
do n.° 1 do artigo 2.° do Regulamento (CE) n.® 110/2008,
do Parlamento Europeu ¢ do Conselho, de 15 de Janeiro,
relativo a defini¢do, designagdo, apresentagdo, rotulagem
e protecgdo das indicagdes geograficas das bebidas espi-
rituosas (*) (codigo NC 2208).

(") JOUE, n® L 229, de 16 de Novembro de 2007, p- |. Regula-
mento com a dltima redacgio que lhe foi dada pelo Regulamento (CE)
n.* 36172008 (JOUE, n* L 121, de 7 de Maio de 2008, p. 1).

(*) JOUE, n L 148, de 6 de Junho de 2008, p. 1.

(')JO. n.° L 118, de 4 de Maio de 2002, p. 1. Regulamento com a
altima redacgdo que lhe foi dada pelo Regulamento (CE) n.° 382/2007
(JO, n° L95, de S de Abril de 2007, p. 12).

(*)JO, n.° L 149, de 14 de Junho de 1991, p. 1. Regulamento com a
altima redacgdo que lhe foi dada pelo Acto de Adesdo de 2005.

(%) JOUE, n° L 39, de 12 de Feverciro de 2008, p. 16.
ANEXO II
Marca de conformidade

1 — A marca de conformidade ¢ constituida pela
letra «e», de acordo com o seguinte grafismo:

2 — No caso de redugdio ou de ampliagdo da marca de
conformidade «e», devem ser respeitadas as proporgdes
resultantes do grafismo graduado acima indicado.

3 — A letra mintscula «e» deve ter uma altura minima
de 3 mm.

MINISTERIO DA AGRICULTURA,
DO DESENVOLVIMENTO RURAL E DAS PESCAS

Portaria n.° 1127/2008
de 8 de Outubro

Pela Portaria n.° 1240/2002, de 6 de Setembro, foi criada
a zona de caga municipal de Almeida (processo n.® 3128-
-AFN), situada no municipio de Almeida, vélida até 6 de
Setembro de 2008, ¢ transferida a sua gestio para a Junta
de Freguesia de Almeida.

81



