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Apresentagao 

0 presente retatdrlo ctescreve as atividades desenvoMdas pe!o aiuno Jose 
Edmitson de Souza Fflho, realizadas na AmBev - Companhia de Bebidas das 
Americas, em atendimento a exigencia curricular para concfusao do curso de 
Engenharia Eletrica, na habilitacao de Eletrotecnica. 

Aspectos como caractertsticas da empresa, planejamento e controie da 
manutengao, projetos reaiizados e atividades realizadas se r i o apresentados de 
forma detalhada, a fim de que a experiencia adquirida pefo aluno possa ser 
relatada de forma clara e objetrva. 
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1. Introduce 
Dentre as diversas areas de atuagao da engenharia eletrica, foi escolhido 

no setor industrial, a AmBev - Cornpanhia de Bebidas das Americas. Nesta 
industria, foi possivef vivenciar todo o processo de fabricacao de bebidas, cobrindo 
aspectos como qualidade, marcas, lucro, etica, clientes, comunicagao, 
consumidores, gente, meio ambiente e comunidade. 

Dentro da empresa foram escolhidos os setores da supervisao da 
manutencao eletrica e planejamento e controie da manutencao, onde foi possfvei 
vivenciar o andamento dos diversos tipos de manutencoes e projetos. Desta 
forma, ficou evidenciado a tmportancia da manutencao na empresa, pois o 
processo de producao de cerveja e refrigerante exige altos indices de 
confiabiiidade e continuidade. 

1= neste cenario que se encontra a import&ncia da fundamentacao 
academica e tecnoidgica, pois com esta base cientiftca foi possfvei soiucionar 
varies problemas de engenharia, inerentes ao processo industrial. 

2. Objetivos 

• Conhecer as politicas e diretrizes da Cornpanhia, garantindo sinergia com 
todas as areas da f&brica; 

• Vivenciar na pratica o processo industrial da empresa; 

• Conhecer o modelo de funcionamento da manutencao na empresa; 

• Participar de projetos e montagens da manutencao eletrica. 

A AmBev 6 a maior empresa de bebidas da America Latina e a setima 
maior empresa de bebidas do mundo. Essa posicao de lideranca fiaz com que o 
produto brasHeiro possa competir com gigantes do setor, gerando divisas para o 
pais e reconhecimento de exeelencia da producao nacional. 

3.1.1. Presenga Global 

A AmBev, Cornpanhia de Bebidas das Americas, foi criada em 1909, a 
partir da fusao da Brahma e da Antarctica, as duas maiores cervejarias brasiieiras. 
Quando hist6ricos concorrentes unem-se em uma unica cornpanhia, o objetivo 



imediato e a consoiidacao de uma organizagao com o inevltavei objetivo de 
ultrapassar as fronteiras do pais e difundir em todo o mundo marcas brasifeiras. 

Ganha o pais gracas a competitividade assim alcancada de uma 
multinacionai brasileira capaz de competir em pe de iguaidade com outros 
gigantes do setor. 

Ganha a sociedade com o nascimento de uma cornpanhia agressiva, 
exemplo de modernidade gerencial com as naturals consequencias em termos de 
geracao de emprego e compromisso social. 

Ganha o consumidor que, gracas a modemizacao dos processos 
produtivos e de pesquisa da empresa, encontrar£ produtos da mais aita qualidade 
a urn preco bern mais acessivel. 

Alem das unidades no Brasii, a AmBev possui as seguintes unidades no 

exterior: 

Mistas (cerveja e refrigerante) 

CCBA - Lujan - Argentina 

Salus, Serra de Minas - Uruguai 

Cerveja 

Cympay, Paysandu - Uruguai 

Internacionai, Assuncao - Paraguai 

Salus, Serra de Minas - Uruguai 

Cervecera Nacional, Barquisimeto - Venezuela 

Maltaria 

Maitaria Pampa - Argentina 

Maltaria Cympay (3) - Uruguai 

Maltaria Uruguai, Nova Palmira - Uruguai 

A AmBev exporta hoje seus produtos para o Paraguai, Uruguai, Argentina, 
Cotdmbia, Chile, Bolivia, EUA, Portugal, Espanha, Italia, Franca, Ingiaterra, 
Aiemanha, Sufca, Angola e Japao. 

Mistas (cerveja e refrigerantes) 

Aguas Claras do Sui, Via m§o - RS 



Gotenia - GO 

Guarulhos - SP 

J a c a r e i - SP 

Lages - SC 

Montenegro - RS 

Natal - RN 

Sao Luis - MA 

Agua Mineral 

DiasD 'Av i la~BA 

Maltaria 

Maltaria Navegantes, Porto Ategre - RS 

Fazenda de Guarana 

Fazenda Santa Helena, Maues - AM 

Concentrados 

Arosuco, Manaus - AM (concentrado de refrigerante). 

3.1.2. Histdria 

A cerveja e uma das bebidas mais antigas do mundo. Consta que eia e 
tao antiga quanto ao pao, pois era obtida a partir da fermentac&o de cereais como 
cevada e trigo. Nos primordios era, inclusive, feita por padeiros devido a natureza 
da materia-prima utilizada: graos de cereais e leveduras. 

Os egfpcios foram os primeiros cervejeiros famosos da histdria, por voita 
do ano 6.000 a . C . Documentos arqueoi6gicos provam que eies gostavam tanto da 
bebida que seus mortos eram enterrados com algumas jarras cheias de cerveja. 

Todavia os sumerios nao ficavam para tras, cerca de 40% da producao 
dos cereais destinavam-se as cervejarias chamadas "casas de cerveja B, mantidas 
por mulheres. 

Os gregos aprenderam a tecnica da cervejaria com os egipcios. Os 
romanos aprenderam com os gregos e a introduziram na Gaiia e Espanha. Mas, 
foram os gauleses os primeiros a fabric&-!a com malte, isto 6, cevada germinada. 

A partir da Idade Media, os conventos assumiram a fabricacao de cerveja 
que, ate entao, era feita de forma domestica. Foram os monges que tornaram 
popular o uso do iupulo como fator de amargor da cerveja. 



No sec. XIX, com a evolugao da tecnica industrial, as cervejarias 
passaram da fase empfrica para a fase cientifica. 

No Brasii, a cerveja demorou a chegar, pois os Portugueses temiam 
perder o filao da venda de seus vinhos. A cerveja chega ao Brasii em 1808, trazida 
da Europa pela famflia Real Portuguesa. Durante a primeira metade do seculo 
XIX, a cerveja ainda era restrita a uma pequena parcela da populacao quando s6 
havia marcas importadas. 

Em 27 de outubro de 1836, ocorreu a primeira noticia sobre a fabricacao 
de cerveja no Brasii, por meio de um anuncio pubiicado no Jornal do Comercio, 
Rio de Janeiro. "Cerveja Barbante" da Marca Barbante foram as d e n o m i n a t e s 
genericas dadas as cervejas brasileiras que, com sua fabricacao rudimentar, 
produziam grande quantrdade de gas carbdnico e o barbante servia para impedir 
que a rolha saitasse da garrafa. 

Em 1853, a cerveja Bohemia foi a primeira cerveja a ser fabricada no 
Brasii. Sempre foi produzida em quantidades limitadas na fabrica de Petr6polis, no 
Rio de Janeiro, com agua pura e cristalina da montanha, e mantem ha 147 anos a 
sua formula original de fabricacao. 

Em 1860 as marcas estrangeiras Guiness, Porter e Spatenbrau, 
introduzidas pelo Rei Don JoSo VI, comecaram a enfrentar as pequenas 
concorrentes brasileiras Gabel, Guarda Velha e Logos, cervejas escuras e de alto 
teoralcoolico. 

No ano de 1888, acostumado ao sabor das cervejas europ6ias, o suico 
Joseph Villiger inaugura a Manufacture de Cerveja Brahma Villiger & Cornpanhia, 
lancando comercialmente a Brahma Chopp. 

Em 1889 no dia 13 de marco, § pubiicado no jornal "A provfncia de Sao 
Paulo" (hoje o Estado de Sao Paulo) o primeiro anuncio de uma cerveja brasileira: 
"Cerveja Antarctica encontra-se a venda na Rua Boa Vista, 50 A". 

No ano de 1899 a marca "Franziskaner-Brau", popularmente conhecida 
como "Franciscana" e registrada por Villiger. Tambem e lancada a cerveja Caracu 
pelo Major Carlos Roiz Pinto, na cidade de Rio Claro, interior de S i o Paulo. 

Em 1902, depois da Franziskaner-Br&u, a Brahma passou a produzir as 
marcas Ypiranga, Pilsener, Munchen, Bock-Ale, Guarany e Brahma-Porter. 

Doze anos depois, em 1914 e registrada a Malzbier da Brahma. 

No ano de 1934, o Chopp da Brahma foi engarrafado e passou a se 
chamar Brahma Chopp. Nove anos depois, em 1943, com extrato forte e 
encorpado, e lancada a Brahma Extra. 



Em 1967 a Skol se associou ao grupo S. No ano de 1977, a Skol lanca a 
primeira cerveja em lata do Brasii em folha de flandres. 

A Brahma Chopp e Iancada em garrafa personaiizada de vidro na cor 
Smbar no ano de 1978. Dors anos depois 6 Iancada a Brahma Beer, uma cerveja 
prdpria para exportacao. 

Em 1989, a Skol lanca a primeira cerveja em lata de aluminio. 

Em 1990 a Skol lanca o Skol Fest em lata de 5 litros. £ iancada a cerveja 
Bavaria Premium pela Antarctica nesse ano. 

1991 - A Antarctica lanca a primeira cerveja sem alcool do Brasii, a 
Kronenbier, 

1992 - A Brahma Chopp e iancada na Argentina. 

1993 - A Skol lanca a Skol Pilsen em embaiagem descartavel de vidro de 
350ml com tampa de rosea chamada de long neck e em lata de aiumfnio com 
500ml. 

1994 - A Skol lanca a Skol Ice, uma cerveja refrescante produzida com o 
processo "ice process", onde sao utiiizados cristais congelados de agua na sua 
fabricacao. A Skol e a Antarctica lancam nesse ano suas cervejas Bock. A 
Antarctica tambem lanca novas embaiagens: long neck e six pack para suas 
cervejas. Tambem e Iancada a nova Cerveja Polar Pilsen. 

1995 - A Brahma lanca sua cerveja Bock. Na Antarctica ocorrem vanos 
lancamentos: a Cerveja Polar; a Cerveja Polar Pilsen, a Cerveja Antarctica Pilsen 
Extra em long neck; a Cerveja Antarctica Pilsen em long neck com rotulo 
metalizado, a Cerveja Kronenbier em embaiagem long neck. 

1996 - A Brahma ianca a cerveja Miller Genuine Draft. E iancada a 
Cerveja Malzbier da Brahma em embaiagem long neck. A Skol lanca a long neck 
de 355ml de padrao internacional. 

1997 - A Skol passa a distribuir a Carlsberg Beer no Brasii. Neste ano foi 
Iancada pela Antarctica a Cerveja Bavaria Pilsen em embaiagens descartaveis de 
vidro de 600ml. A Antarctica e Anheuser-Busch firmam acordo e lancam no pais a 
cerveja Budweiser em garrafa de 600ml. 

1998 - A Bavaria Pilsen e Iancada em garrafa 600ml descartavel e 
tambem a primeira cerveja com rdtulo pirogravado: a long neck ACL (Applied 
Color Label). 

1999 - A Antarctica lanca a lata "Festa" para a Antarctica Pilsen com 
237ml. A Brahma Chopp, em comemoracSo a chegada do novo milenio, lanca 
embaiagem comemorativa que lembra as garrafas de Champagne. 



2000 - Antarctica muda toda sua programacao visual, nova cor, novo 
rotulo e nova campanha de comunicacao cujo Slogan era; "Mudou ou nao 
mudou?". 
Sao lancadas as embaiagens termossensiveis da Brahma, que indicam se a 
cerveja esta gelada no ponto certo para o consumo. 

2001 - Antarctica passa a expiorar um novo (cone de comunicacao: 
Sorriso. Desde en t i o (11/07/01) passa a assinar; "Com Antarctica 6 mais 
gostoso". 

3.2. P rocesso de F a b r i c a t e da Cerveja 

3.2.1. Fabr icagao - Local: Brassagem 

A primeira fase do processo produtivo ocorre na chamada sala de 
fabricacao, onde as materias-primas (malte e adjuntos) sao misturados em agua e 
dissoividos visando a obtencao de uma mistura Ifquida acucarada chamada 
mosto, o qua! 6 a base para a ftitura cerveja. 

Os processes envolvidos sao: 

• Moagem do malte e dos adjuntos 

• Mistura com agua 

• Aquecimento para facilitar a dissolucSo 

• Transformacao do amido em actfear pelas enzimas do malte 

• Fiftracio para separar as cascas do malte e dos adjuntos 

• Adicao do Lupulo 

• Fervura do mosto para dissoiucdo do lupulo e esterilizacao 

• Resfriamento 

Como se pode ver, o processo de producao do mosto baseia-se 
exclusivamente em fendmenos naturals, tendo semelhanca bastante grande com 
o ato de cozinhar. A fase fundamental do processo e a transformacao de amido 
em acucar atraves das enzimas do matte (enzimas sao substancias que ocorrem 
na natureza e que s§o a chave da vida: todos os fenomenos envolvendo os seres 
vivos - respiracko, crescimento, procriacHo, etc. - sao regulados por enzimas). 



3.2.2. Fermentacao - Local: Adegas 

Apos o resfriamento, o mosto recebe fermento e e acondicionado em 
grandes tanques, chamado de fermentadores, dando inicio a fase de fermentacao. 
Nesta fase, o fermento transforma o acticar do mosto em aicool e gas carbonico, 
obtendo assim a energia necessaria a sua sobrevivencia. Este fendmeno 6 
conhecido com fermentacao e e similar a respiracao, que tao bem conhecemos. E 
muito importante o controie precise da temperatura, normalmente entre 10 e 13°C, 
durante todo o processo de fermentacao, pois somente nestas temperaturas 
baixas o fermento produzira cerveja com o sabor adequado. 

A fermentacao e certamente a fase mais importante para o paladar da 
cerveja, visto que paraielamente a transformacao de acucar em aicool e gas 
carbdnico, o fermento produz outras substancias, em quantidades muito 
pequenas, mas que sao as responsaveis pelo aroma e o sabor do produto. O 
desenvolvimento das tecnicas de analise qufmica nos ultimos anos permitiram 
obter uma visao mais complete sobre a composicao da cerveja. Sabe-se hoje que, 
em uma cerveja tipo pilsen, pode-se encontrar mais de tres mil compostos 
qufmicos diferentes, a maior parte deles originado durante a fermentacao. £ ; 

portanto, durante a fermentacao que o car i ter da cerveja e formado. 

3.2.3. Maturacao - Local: Adegas 

Uma vez concluida a fermentacao, a cerveja e resfriada a zero graus, a 
maior parte do fermento e separado por decantaoto (sedimentacao), e tern infcio a 
fase de maturagao. Nesta fase, pequena e sutis transfbrmacoes ocorrem, as quais 
auxiliam a arredondar o sabor da cerveja. Algumas substancias indesejadas 
oriundos da fermentacao sao eliminadas e o acucar residual presente e 
consumido pelas cetulas de fermento remanescente, em urn fendmeno conhecido 
por fermentacao secundaria. 

A maturacao costuma levar de 8 a 30 dias, variando de uma cervejaria 
para outra em funcao da cepa de fermento e do toque pessoa! do cervejeiro. Ao 
termino desta fase, a cerveja esta praticamente conciufda, com aroma e sabor 
finais definidos. 

3.2.4. Ftltra$ao 

Depois de maturada, a cerveja passa por uma fiitracao, a que visa a 
etiminacao de partfculas em suspensSo, particuiarmente celulas de fermento, 
deixando a bebida transparente e brilhante. A filtracao nao altera a composicao e 
o sabor da cerveja, mas e fundamental para garantir sua apresentacao, 
conferindo-fhe um aspecto cristalino. 

3.2.5. Enchimento - Local: Packaging 

O enchimento e a fase final do processo de producao. Pode ser feito em 
garrafas, fates e barn's. A cerveja e basicamente a mesma em quaiquer das 



embaiagens. 0 processo de enchimento em nada altera as caracteristicas do 
produto. 

3,2.6. Pasteurizacao - Loca l: Packaging 

Logo apds o enchimento, 6 pr&tica comum as cervejarias submeter a 
cerveja ao processo de pasteurizacao, principaimente quando as embaiagens 
garrafa e lata sao utilizadas (no barril, a cerveja normalmente nao e pasteurizada e 
por isso recebe o nome de chope). A pasteurizacao nada mais e que um processo 
termico, no qua! a cerveja e submetida a um aquecimento a 60°C e posterior 
resfriamento, visando conferir maior durabilidade ao produto. Gracas a est© 
processo, e possfvei as cervejarias assegurar uma data de vaiidade ao produto de 
seis meses apos fabricacao. O processo de pasteurizacao & muito difundido em 
toda a industria de alimentos e bebidas, e em nada altera a composieao do 
produto. 

A cerveja, conforme descrito acima, & um produto de origem natural, 
fabricado com agua e cereais. Oada a sua condicao de derivado de produtos 
agrfcoias, tern sua normatizacao e controie subordinado ao Minister© da 
Agricultura, tanto no Brasii como na malaria dos passes. 

Por tratar de produto elaborado a partir de produtos agricolas, em tese, 
pode-se produzir cerveja de forma domestica. A dificufdade para tanto reside em 
conseguir equipamentos em pequena escala que perrrtitam os controles de 
temperatura necessir ios ao processo, bem como equipamentos de filtracao e 
manipulacao do liquido em pequenos volumes que sejam estanques ao oxigenio 
(o oxigenio e o grande inimigo natural da cerveja, sendo responsavei pela perda 
do frescor e deterioracao do sabor do produto). Por estas razdes, as tentativas de 
producao domestlca de cerveja ate hoje geram um produto de quaiidade muito 
inferior ao produzido peias grandes industries. 

3.3. Estrutura Organizational da empresa 

A AmBev - Filial Joao Pessoa e dividida em varies setores basicos, que 
seguem uma determinada organizacao, dentro de objetivo final de producao de 
cerveja e refrigerantes. Toda a fabrica gira em tomo do Packaging, pois & nesta 
regiao onde aconfBce o envasamento do produto final e acabado, isto e\ pronto 
para o consumidor. Com isso, e de suma importancia um bom pianejamento entre 
as areas a fim de que nao aconteca irregularidade na producao. 

As areas de suporte do Packaging es t i o iigadas ao setor de logistica, que e 
responsavei pelo tornecimento de insumos, suprimentos (pecas, sobressalentes, 
compra de material e distribuicao) e programacao de producao. 

Outra area de apoio e o PCM - Pianejamento e Controie da Manutencao, 
setor responsavei por toda a programaclo e execugao da manutencao eletrica, 
mecanica, lubrificacao, instrumentacao e metroiogia. 



0 setor de utilidades e responsavel pela producao e fornecimento de 
vapor, ar comprimido, frio, gas carbdnico (C02) e energla eletrica. 

V 

Figura 1. Foto da casa de maquinas 

A area responsavel pela fabricacao da cerveja e a de Processo, que e a 
maior regiao da fabrica, constituida do recebimento de materia prima, cozimento, 
fermentacao, maturacao, laboratorio, assepsia e filtracao. 

Na figura 2 e apresentada a estrutura organizacional da AmBev - Filial 
Joao Pessoa. 

GerenciaFabril 

Pi os | J Packaging Logistica ! | Administrai 

Manuten^o Manuten9ao 
Figura 2. Organograma da estrutura organizacional da empresa 



3.4. Politicas AmBev 

Poiftica da Qualldade 

A AmBev tern como politica agregar valor aos acionistas, superando as 
expectativas de consumidores e ciientes. 

Para que a politica se tome realidade, estabelecemos os seguintes 
compromissos permanentes: 

• Possuir produtos, servicos e Gente de qualidade superior 

• Possuir a melhor rede de distribuicao 

• Manter, de forma etica, o cumprimento das obrigacdes para com a 
sociedade. 

Politica de seguranga no Trabalho e Saude Ocupacional 

A AmBev tern como poittica preservar a saude e integridade ffsica de seus 
funcionirios, atraves da adocao de praticas seguras de trabalho no 
desenvolvimento de suas atividades, seus produtos e servicos. 

Para que se tome realidade, a empresa estabelece os seguintes 
compromissos permanentes: 

• Garantir o cumprimento dos requisites e regulamentos legais 

• Atuar preventivamente quanto aos riscos de cada operacSo e a exposicao 
de seus coiaboradores e da comunidade aos mesmos 

• Manter a equipe conscientizada, treinada e qualidade para cumprir seus 
deveres e responsabilidades 

• Alocar recursos adequados, apropriados e otimizados para promover a 
meihoria contfnua da nossa performance de seguranca e saude 
ocupacional. 

Politica Ambiental 

A AmBev tern como politica respeitar o meio ambiente no desenvolvimento 
de suas atividades, produtos e services, exercendo uma postura pro-ativa e 
contribuindo para o crescimento da consciencia ambiental. 

Para que a politica se tome realidade, e estabelecido como compromissos 
permanentes: 



• Garantir o cumprimento dos requisites e regulamentacSes legais 

• Buscar e apiicar tecnologia, processos e insumos que minimizem impactos 
ao meio ambiente, mantendo nossa competitividade e visando a prevencao 
da poiuicao 

• Manter a equipe conscientizada, treinada e qualificada para promover a 
meihoria continua de nossa performance ambiental 

• Desenvoiver, promover e apoiar programas de difusao de consciencia e 
educacao ambiental junto aos ctientes, fornecedores e a comunidade 

• Monitorar de forma continua e avaliar periodicamente nosso desempenho 
ambiental. 

3.5. Sistema de Gestao da Unfdade 

Programas de Qualidade 

• PEF - Programa de Excelencia Fabril 

• Gerenciamento da rotina 

• Gente 

• Uderanca 

• Resultados 

• Garantia da qualidade 

• Gestao da qualidade 

• Gerenciamento dos meios de producao; 

• Gestao de infbrmacoes 

• Pianejamento integrado 

• Satisfacao da rede de distribuicao. 

Programas de Gerenciamento 

• Gerenciamento peias diretrizes: serve para definir metas e medidas que 
irao garantir a "sobrevivencia" e a competitividade da unidade elevando os 
patamares de qualidade, produtividade e custo confbrme ameacas extemas 



• Gerenciamento da rotina; serve para manter os p a l m a r e s da qualidade, 
produtividade e custo ja alcancados, melhorando continuamente. Andtise do 
ambient© interne buscando melhoria continua e manutencao da qualidade. 

Ferramentas da Qualidade 

As ferramentas basicas da qualidade mais utilizadas durante o perfodo de 
est&gio sao: 

• Estratificacao: divisao das informacoes em grupos para facilitar a anallse 
destes dados 

• Graficos de Faretos: e o grafico de barras verticais que dispoe a informacao 
de forma a tornar evidente e visual a priortzacSo de temas, mostrando a 
causa a ser atacada primeira para resoiucao dos problemas 

• Diagrama de causa e efeito: representa a relacao existente entre um 
resultado de um processo (efeito) e os fatores (causas) do processo que 
possam afetar o resultado considerado. Geralmente, faz-se um 
"Brainstorming" (tempestades de idetas), para reunir as causas para o 
problema analisado. 

Metodologias da Qualidade / administracao estrategica 

• SDCA: sistema de gerenciamento utiiizado para manter a qualidade. 
Caracteriza-se pela padronizacao; 

• PDCA: sistema de resoiuc io de problemas ou de atingimento de metes. E 
uma maneira de se organizar os dados e informacoes, planejar com base 
nisso, executor e acompanhar os resuitados para verificar se o problema foi 
resolvido ou mete foi atingida. £ uma sigia originada do ingles onde: P (Plan 
- Planejar), D (Do - fazer / executor), C (Check - Verificar) e A (Action -
Agir / Padronizar). 

S A C - Servico de Atendimento ao Consumidor 

£ o canal de comunicacao entre o consumidor e a cornpanhia, com isso, 
busca tirar duvidas, enviar receifas e ajudar os clientos na compra de produtos. 
Ainda usa informacoes em estrategias para aprimorar e desenvoiver novos 
produtos. S~ um canal aberto a clientos e funcionarios. 

Boas Praticas de Fabricagao 

Estabelecer na Cornpanhia as normas de fabricacao na producao de 
cervejas e refrigerantes, para assegurar que os envolvidos as conhecam, atentem 
e cumpram. &. necessario aicancar a higiene pessoai, assim como a sanitizacao e 
controie apticados nos processos e produtos, assegurando que os mesmos 



cheguem aos clientes e Gonsumidores com qualidade. Todos os funcionarios que 
trabafhem diretarnente na iinha de producao devem: 

• Vestir roupas limpas, manter a aparencia bem limpa, conforme as boas 
praticas de higiene 

• Lavar as maos intensamente antes de trabaihar e ap6s quaiquer ausencia 
do local de trabalho, ou quaiquer outro momento para remover sujeiras, 
terra ou graxa. Os empregados nao devem retornar ao trabalho apos terem 
usado os sanitarios, sem antes terem iavado as maos 

• Remover durante a manipulacao de materias primas e alimentos jdias das 
maos que nao possam causar danos e jdias das maos que nao possam ser 
adequadamente sanitizadas 

• Nas areas de manipulates de alimentos deve ser proibido todo o ato que 
possa originar uma contaminacao dos alimentos, como: comer, fumar, 
tossir ou outras praticas anti-higienicas 

• Nao guardar comida, roupas e outros pertences fora das areas designadas 
para tat, nao e permitido comer ou beber em areas de producao 

• Todo funcionario na area devera usar equipamentos de protec io, sempre 
que necessano. 

ISO - Organizagao Internacional de Normatizagao 

ISO e uma organizacao internacional e nao governamental, com sede em 
Genebra na Suica, que elabora normas que regulamentam atividades voiiadas 
para a busca da qualidade e da protecao ao meio ambiente. 

ISO 9.001 6 o conjunto de normas da serie 9.000 que esta relacionado a 
gestao e a garantia da qualidade de um produto, bens ou servicos. 

ISO 14.001e o conjunto de normas da serie 14.000 que esta relacionado ao 
sistema de gestao ambiental, seu monitoramento e avaliacao. 

No processo de certificac§o a empresa 6 auditada por um 6rgao externo. 
Ap6s a certificacSo a unidade e auditada semestralmente. 

(tens da Norma 9001 

• Item 4 - Sistema de gestao da qualidade 

• Item 5 - Responsabilidade da direcao 

• item 6 - Gestao de recursos 



• Item 7 - Reaiizacao do produto 

• item 8 - Medicto, anatise e melhoria. 

ISO 14001 

A empresa deve estabelecer e manter procedimentos para identificar os 
aspectos ambientais de suas atividades, produtos e servicos, bem como 
determinar os aspectos que exercem ou possam exercer impactos significativos. 

LAiA: Levantamento de aspectos e impactos ambientais. 

Sistema de Gestao Ambiental: pode ser definido como um conjunto de 
procedimentos para gerir ou administrar uma organizacao, de forma a obter o 
melhor relacionamento possivel com o meio ambiente. 

Vantagens do Processo de Cer t i f i eac jo 

• Incentivo a reciciagem; 

• Cuidados com a disposicao final do produto; 

• Produtos mais confiaveis; 

• Padronizacao das atividades criticas; 

» Acesso a novos mercados; 

• Racionalizacao das atividades; 

• Pessoas qualificadas. 

Programa 5S 

• Selec,ao: e separar as coisas necessaries das que sao desnecessarias. £ 
dar uma geral e verificar o que precisa e o que esta atrapalhando, 
equipamentos, moveis, materials, informacoes procedimentos, tudo. 

• Organizagao: consiste em ordenar e dassifscar os objetos necessarios, de 
modo que possam ser facilmente locaiizados. Pastas, reiatdrios, 
documentos, equipamentos, m6veis, etc., ganham um local definido, com 
sinalizacao acessfvel a todos que o manipulam. 

» L impeza: consiste em eliminar lixo, sujeira e tudo o que for desnecess&rio, 
mantendo tudo limpo. "O ambiente limpo nao e aquele que mais se varre, 
mas o que menos se suja". 



• Conservagao: consiste em manter as condicdes de trabalho favoraveis a 
saude fisica e mental, exercitando continuamente os tres primeiros sensos. 
E ter as mentes sadias, cuidadas, zelo e asseio para com o corpo, local de 
trabalho e meio ambiente. 

• Autod isc ip i ina: consiste em respeitar, cumprir e manter acordos, 
obedecendo a normas e reguiamentos estabelecidos. £ voce coiocar em 
pratica tudo o que aprendeu com o programa 5 S sem precisar que 
ninguem lembre disso. 

3.6. Crengas 

A cultura de uma empresa § o que faz diferente, unica. E o que determina 
seu sucesso nos negocios. 

Na AmBev, acredita-se que o simples e sempre o melhor, e que o trabalho 
tern que ser gratificante e estimulante sob todos os aspectos. Ter foco nos 
resuttados e no essenciaf e o grande desafio da empresa modema e, e claro, 
nosso t ambem 

A cultura da empresa esta sintonizada com esse desafio e se traduzem em 
crencas, principios que devem nortear acdes a cada momento. 

As crencas AmBev refletem o que e importante para a Cia. N i o so nos 
negocios, mas tambem no papet que desempenhamos perante o mercado e a 
sociedade em geral. Elas sao a razao da existencia de como uma empresa que se 
destaca pela responsabilidade, etica, qualidade, excelencia e inovacao em tudo 
que faz. 

Clientes 

Os clientes sao o elo de Hgacao entre a AmBev e o consumidores O 
sucesso da venda dos produtos depende da presence exposicao e condicdes de 
consumo dos mesmos nos pontos de venda, e devera ser obtido com a parceria 
dos nossos revendedores. A d e m o n s t r a t e da c on s i d e r a t e da empresa com eles 
e o sentido de parceria, buscando dar o constant© apoio comereiai e de marketing, 
visando atender rapidamente i s suas solicitacoes. 

ComunicaQdo 

O sucesso da AmBev depende, entre outros fatores, da capacidade de seus 
funcionarios trabaiharem integrados na busca de objetivos previamente 
conhecidos. A troca de experiencias e informacao entre toda a Gente AmBev gera 
expressive diferencial para a Cia. A empresa estimula a participacao, a integracao 
e a comunicacao agil entre todos, mantendo estruturas simples, com poucos 
niveis hierarquicos e quadros enxutos. 



Consumidores 

Os consumidores s i o os verdadeiros patrdes. A empresa oiha para o 
mercado focando o consumidor, seus desejos, suas necessidades e expectativas. 
£ a med'tda da Cia. a crescente preferenaa por nossos produtos, a fideiizacao e 
satisfacao total dos consumidores, 

Etica 

A etica e a integridade norteiam todas as acdes e atividades desenvoividas 
pela AmBev, seja nas nossas relacdes com funcionarios, clientes, consumidores, 
fornecedores, revendedores ou governo. Nas acdes da AmBev e proposta reiacao 
de franca parceria, sempre na busca por objetivos comuns que contribuam para o 
desenvolvimento economico e social de nosso pais. 

Gente 

A Cia. investe permanentemente em gente por ser um patrimonio que nao e 
depreciado pelo tempo e nao pode ser "copiado" pela concorr§ncia. 

Ela recruta os melhores profissionais do mercado, estejam onde estiverem. 
Treinados constantemente em suas funcdes, partindo da premissa de que o 
"sentir-se" desafiado gera estfmulo ao autodesenvolvimento. Os profissionais da 
Cornpanhia sao remunerados de acordo com seu desempenho, dando chance a 
quern age como "dono" de ganhar como "dono". 

S i o criadas condicoes para que cada funcionario tenha orguiho da AmBev 
e sinta emocao pelo seu trabalho. 

A preservacao da integridade fisica de seus funcionarios e parceiros por 
meio da adoc i o de praticas seguras de trabalho tambem e prioridade na AmBev. 

Os sensos de urgencia - se tern que fazer que facamos logo! - e 
paradigma vital para todas as nossa acoes, bem como o sentimento de "dono do 
negdcio" nas grandes e pequenas acoes do cotidiano, ambos levando a um 
sentimento de insatisfacao que gera criatividade e inovacao. 

Lucro 

O lucro representa a garantia do continue aesc imento da AmBev e do 
sistema de meritocracia, pelo quai e valorizado e reconhecido o empenho de seus 
funcionarios. 

Ouanto mais se fucra, mais adequadamente remunerados nossos 
investidores e acionistas. 

Marcas 



As marcas s i o o seu maior patrimdnio. Eias carregam a reputac io de sua 
gente. 0 valor de uma marca esta alem das quantificacdes. S i o preservadas 
sempre suas marcas, bataihando por seu crescimento, sem jamais considera-ia 
estatica e finalizada. 

Na AmBev, nao se "senta" em suas marcas. Proteg§~las e responsabilidade 
de cada um de sua gente. 

S i o usados, todos os conhecimentos da Cia. e fomecidos estfrnulos 
constantes aos funcionarios, no sentido da c on so l i d a t e de suas marcas e na 
conquista dos menores custos de producao, buscando, como sempre, a satisfacao 
dos consumidores. 

Meio ambiente e comunidade 

A AmBev tern como politica respeitar e preservar o meio ambiente no 
desenvolvimento de suas atividades, seus produtos e servicos, exercendo uma 
postura pro-ativa e contribuindo para o crescimento da consciences ambiental. 

Tambem faz parte de sua polftica o respeito as ieis e aos costumes das 
comunidades que acoihem a empresa, atuando sempre dentro dos requisites e 
regulamentacoes legais. 

Qualidade 

Sao incorporadas, desenvolvidas e implantadas tecnologias para que seus 
produtos, processes e services sejam executados com qualidade, tendo em vista 
sempre a c o n s t r u c t de processos que resgatem as melhores praticas -
benchmark - desenvolvidas na Cia. 

3.7. PCM - Pianejamento e Controie da Manutencao 

Poiiticas e Diretrizes da ManutengSo 

As poiiticas e diretrizes da manutencao tern como objetivo defmir todos os 
conceitos e metodos para e l a b o r a t e do piano de manutencao. Este padrio 
devera ser aplicado na elaboracao do piano de manutencao para todos os 
equipamentos industrials. 

Conceitos bis icos: 

• Area Funcionai: conjunto de sistemas operacionais para a geracio de um 
produto e/ou service. Ex. Packaging, Fabricacao, Casa de Maquinas, etc. 

• Celula: conjunto de equipamentos necessaries para realizar uma funcao de 
uma instalacao. Ex. Fabricacao 1, Fabricacao It, Adegas, Filtracao I, Linha il, 



Sistema de amdnia e ta As celulas sao divisdes das areas funcionais conforme 
padrdes corporativos. 

Equipamento: conjunto de componentes interiigados com o quai se reaiiza uma 
atividade de uma instalacao. Ex. Compressor, Enchedora, Lavadora, etc. 

Subconiunto: engenho essenciai ao funcionamento de uma atividade 
(mecin ica / eletrica), de natureza fisica, que conjugada a outros, criam um 
potenciai de reaiizar trabalho. E, tambem, a parte do equipamento onde serao 
desenvolvidas as trocas ou reformas. Ex. Bombas, Motor eletrico, etc. 

Peca: Todo e quaiquer elemento fisico n§o divisfvel de um mecanismo. £ a 
parte do equipamento onde serao desenvolvidas as trocas ou reparos. 

Famfiia de Equipamentos: equipamentos com as mesmas caracteristicas 
construtivas. Ex. Famfiia Pneumatica, Familia de roiamentos, etc. 

Defeito: Anomalia em equipamentos ou instalacdes, nao impedindo seu 
funcionamento, todavia podendo a curto ou iongo prazo acarretar sua 
indisponibilidade ou diminuicao de sua eficiencia, rendimento ou capacidade 
produtiva. 

Falha: anomalia em equipamentos ou instalacdes, impedindo seu 
funcionamento. 

TAG: codigo que identifica o local operacional de um equipamento 
fendereco"). 

Manutencao: todas as acdes necessarias para que o equipamento seja 
adequado, conservado ou resteurado, de modo a permanecer de acordo com 
as condicdes espedficas, atendendo as necessidades do processo e qualidade 
do produto, respeitando as normas iegafs e de seguranca, 

Tipos de manutencao: 

Manutencao Periodica: manutencao planejada, com intervencdes e recursos 
programados, baseada em periodos pr#-determinados ou nos cicfos de 
utiiizacao de equipamentos. 

Inspecao de rota: inspecao periddica planejada, com recursos programados, 
baseada na verificacao das condicdes de funcionamento dos equipamentos 
pertencentes a sistemas especfficos, para detector eventuais condicdes 
anormais de operagao, atraves da comparacao com seus dados e 
caracteristicas nominais. 

inspecao Freditiva: inspecao planejada, com recursos programados, baseada 
na utiiizacao de instrumentos e ferramentas especiais para medicao e 



monitoramento, com a tinalidade de diagnosticar de t e r i o r a t e s das condicdes 
nomrnais de operacSo de equipamentos e instalacdes. 

LuMf i cap io: manutencao pianejada, com intervengdes e recursos 
programados ou nao, baseada em periodos pre~determinados ou nos cicios 
de utiiizacao de equipamentos. As atividades de manutencao autdnoma 
desenvolvidas pela operacao ( nao tern carater programado no sistema. 

Manutencao por Monitoramento Freditivo: manutengao programada, com 
intervengdes e recursos programados, baseada na anaiise dos resultados das 
Inspecdes preditivas". 

Manutencao por Monitoramento de rotas: manutencao programada, com 
i n t e r vene r s e recursos programados, baseada na anaiise dos resultados da 
Inspecdes de rota". 

Manutencao Corretiva: manutencao programada, com intervengdes e recursos 
programados, que tern a ftincao de recuperacao complete das condicdes 
nominais de operacao dos equipamentos e instalacdes, atraves da eliminacao 
da anomalia e suas causas geradores. 

Manutencao de Melhoria; manutencao programada, com intervengdes e 
recursos programados, que tern a funcao de adequar equipamentos e 
instalacdes a novas condicdes operacionais, novas exigencias de 
performance, reducao de custos fixes ou variaveis, que melhorem a qualidade 
intrfnseca do produto ou ganhos de eficiencia. 

Melhoria de Processo: manutencao, com intervengdes e recursos 
programados, com a fungao de adequar equipamentos e instalacdes a novas 
condicdes operacionais, bem como novas existoncias de performance. 
Definida para eventos de manutencao que visam alavancar a capacidade 
produtiva/produtividade do processo e/ou qualidade do produto. 

Melhoria de manutencao: manutencao, com intervengdes e recursos 
programados, com a funcao de adequar equipamentos e instalacdes a novas 
condicdes operacionais, bem como novas exigencias de performance. 
Definida para eventos de manutencao de visam aumentar a disponibiiidade e 
vida uti! do equipamento/instafagdes, diminuir tempo e facilitar acdes de 
manutencao e diminuir custos. 

Manutencao de emergencia: manutencao nao programada, executeda logo 
apos a ocorrencia de defeitos ou falhas, com finalidade de recolocar o 
equipamento ou sistema em condicdes ideals de producao. 

Treinamento: tipo de manutencao criado para apropriar tempo usado para 
tretnamento pelo efetivo de manutencao. Neste case devera haver o efefi'vo 



controie, avaliacao, emiss lo de certificados, etc, peia area de gente de cada 
unidade. 

* Piano de manutencao: conjunto de atividades e tarefas a serem executados 
nos equipamentos/sisternas, Hens, instalacdes, descrevendo expiicitamente 
os metodos, frequencias, recursos humanos e materials envolvidos em cada 
uma deias. 

* Grau de criticidade: criterio da avaliacao que mede o impacto da faiha ou 
defeito de equipamento, sistema ou instalacao na qualidade do produto, 
capacidade de producao e produtividade do processo ou no meio ambiente ou 
seguranca industrial. 

• Classe de criticidade: classificacao do equipamento, segundo o grau de 
criticidade, utilizado para estabelecer a estrategia de manutencao para 
equipamentos, sistemas ou instalacdes. 

• Estrategia de Manutencao: escolha dos dtversos conceitos de manutencao a 
serem aplicados nos equipamentos, sistemas ou instalacdes de acordo com 
sua criticidade. 

A responsabiiidade peia definicao do grau e classe de criticidade dos 
equipamentos, instalacdes ou sistemas e dos gerentes de cerveja, refrigerante e 
Packaging. 

A responsabiiidade pela elaboracao da estrategia do piano de manutencao 
da unidade e do gerente de cerveja, refrigerante e Packaging. 

Procedimento para Definigao da Estrategia de Manutencao 

A unidade dever i , apds lister na planilna de estrategia de manutencao de 
todos os equipamentos que fazem parte de sus diversos sistemas operacionais -
com seus respectivos Tags - definir a estrategia de manutencao, confbrme as 
seguintes consideracdes: equipamentos com criticidade classe A, classe B e 
classe C. 

Equipamentos com criticidade classe A: 

• Manutencao periodica 

• inspecdes preditivas 

• inspecdes de rotas 

• Lubrificacao 

• ManutencSo autdnoma 



Equipamentos com criticidade classe B 

• Manutencao periodica 

• Inspecdes preditivas 

• inspecdes de rotes 

• Lubrificacao 

• Manutencao autdnoma 

Equipamentos com criticidade classe C 

• Manutencao periddica 

• Inspecdes preditivas 

• Inspecdes de rotas 

• Lubrificac§o 

• Manutencao autdnoma 

Apds preencher a planiiha de estrategia de manutencao, deve-se elaborar o 
piano de manutencao para cada celuia no Geman - Sistema de gerenciamento de 
manutencao, especrficando: 

• Numero do procedtmento operacional 

• Tempo previsto de exeeucao dos eventos 

• FreqQancias em dias 

• Recursos humanos: prdprios, terceiros ou contratedos temporariamente 

• Materials necessaries: especificacao tecnica, quantidade, unidade eddigo, do 
fomecedor e eddigo de estoque. 

A impress io do piano de manutencao pode ser feita diretemente do sistema 
Geman na consults de ordens de service, seiecionando cada tipe de manutencao 
e o status disponfveL 



O cronograma de manutencdes pode ser impress© diretamente do Geman 
em ealendario de periddicas, seiecionando cada tipo de manutencao. 

As fontes basicas de informacoes tecnicas para elaboracao do piano de 
manutencao sao: 

• Cataiogos de equipamentos e pecas 

• Manuais de operacao e manutencao dos equipamentos 

• Histdrico de manutencao e de faihas dos equipamentos 

• Pessoas com conhecimento tecnico operacionai 

• Fornecedores de equipamentos 

• Outras unidades Brahma 

• Normas tecnicas e seguranca 

• Dat-sheet 

• Padrdes operacionais 

O piano de manutencao deverd ser revisto periodicamente, diretamente no 
cadastro de OS's do sistema Geman, ou quando houverem modificacoes em 
equipamentos/instaiacdes ou, ainda, quando os nfveis de manutencao 
emergenciai estiverem eievados, levando-se em conta as seguintes 
consideracoes: 

• Revisao da criticidade dos equipamentos 

• Rev is to da estrategia de manutencao 

• Revisao da aplicacao de recursos (mao de obra e materials) 

• (ndice de ocorrencia de troca de pecas e subconjuntos. 

3.8. Atividades Desenvolvidas 

Tre inamentos 

• Integracao Fabril 

O treinamento de uma semana foi proposto ao estagiario conhecer a 
empresa, suas crencas, poiiticas e metas. Foram apresentados os riscos da 



fabrica e as formas de se proteger. Foram apresentadas tambem as formas de 
protecao do meio ambiente utilizadas, as areas de atuacao da fabrica e seus 
objetivos e por ultimo uma visita i s dependences da fabrica. 

No final da etapa o estagiario ficou capaz de descrever a forma de atuacao 
da empresa e seus valores e o funcionamento febril de uma forma macro. 

• Integracao da Area de AtuagSo - Manutencao Eletrica 

No treinamento de um dia, foram apresentados os setores da manutencao 
eletrica e seus colaboradores, bem como, os componentes de cada setor da UGB 
(Unidade gerencial basica) Utilidades. Dentro do treinamento ficaram evidenciados 
os fornecedores e clientes intemos e as rotinas basicas da area. 

No termino do dia, o estagiario foi capaz de descrever, de forma macro, sua 
area de atuacao, seus objetivos, o relacionamento com as demais areas da fabrica 
e seu papel no contexto. 

• UGB Brassagem 

Nesta etapa foi apresentada a UGB Brassagem e seus colaboradores, bem 
como, os equipamentos da mesma. Foi identificados os produtos da UBG 
Utilidades utiiizados na area (vapor, agua, energia eletrica, ar comprimido), suas 
caracteristicas requeridas para cada produto da UGB Utilidades e o impacto 
causado pelo nao atendimento as mesmas. Foi conhecido o GEFAB (gerenciador 
fabril) e o significado de indisponibilidade por Utilidades. 

No fim do treinamento, o estagiario ficou capaz de descrever os impactos 
negatives provocados pela m i manutencao na UGB Brassagem. 

• UGB Adegas 

O objetivo do referido treinamento foi conhecer a UGB Adegas e seus 
colaboradores, bem como, os equipamentos constttufdos na mesma. Foram 
identificados os produtos da UGB Adegas utiiizados na area, suas caracteristicas 
requeridas para cada produto da manutencao eletrica e instrumentecao, e o 
impacto causado pelo nao atendimento as mesmas. 

Ao final da etapa, o estagiario ficou capaz de descrever os impactos 
negativos provocados pela manutencao eletrica na UGB Adegas. 

• UGB F l l t r ag i o 

No ambiente foi conhecido a UGB Filtracao e seus colaboradores, bem 
como, os equipamentos all presentes. Foram identificados os produtos da UGB 
Filtracao utiiizados na area, suas caracteristicas requeridas para cada produto e o 
impacto causado pelo nao atendimento as mesmas. 



Ao final desta etapa, o estagiario foi capaz de descrever os impactos 
negativos provocados peia manutencao na UGB Filtracao. 

• UGB Packaging 

Conhecer a UGB Packaging, seus colaboradores e equipamentos afi 
presentes foram afguns dos objetivos do treinamento. Alem disso, foram 
identificados os produtos da UGB Packaging utiiizados na area, suas 
caracteristicas e o impacto causado pelo nao atendimento as mesmas. 

No final do treinamento, o estagiario foi capaz de descrever os impactos 
negatives provocados peia manutencao na UGB Packaging. 

• UGB Meio Ambiente 

No treinamento foi apresentado a UGB Meio Ambiente e seus 
colaboradores, bem como, os equipamentos presentes. Foram identificados os 
produtos utiiizados na area, suas caracteristicas requeridas para cada produto e o 
impacto causado pelo nao atendimento as mesmas. 

Ao final do treinamento realizado, o estagiario foi capaz de descrever os 
impactos negativos provocados pela manutencao na UGB Meio Ambiente. 

• Operador Cervejeiro 

O curso ctassico de operador cervejeiro foi um dos maiores treinamentos 
realizados na AmBev. O treinamento foi ministrado no periodo de 25/02/2002 a 
21/03/2002, pelos maiores especiaiistas do Brasii nas areas de Brassagem, 
Adegas e Filtracao. A carga hor i r ia do treinamento foi de 21 horas em cada 
especialidade contando com a participacao de todos os gerentes, superv isors , 
operadores e estagiarios da area de Processos. 

Na area de Brassagem foi visto com grandes detalhes as materias primas 
utilizadas no processo, a ensilagem de malte e gritz, beneficiamento de malte, 
moagem, cozinhadores de adjunto, mostura, filtracao do mosto, fervura do mosto, 
decantacao do mosto, resfriamento do mosto, perda de extrato e o GEFAB. 

Na area de Adegas foi estudado de forma detalhada a levedura, 
propagacao do fermento, gestao do fermento, dosagem de fermento, fermentacao, 
sabores e aromas na cerveja e principals causas, centrifugacao, estabilidade da 
espuma, maturacao e assepsia. 

Na area de Filtracao foi visto e forma detalhada a filtracao de cerveja, 
auxiliar fiitrantes, tipos de filtros, carbonatadores, blendadores e estabiiizacao 
colofdal. 



• Sistema ALDOX 

O treinamento do sistema ALDOX - Al ia Lava! Deoxigenador foi ministrado 
pelo coordenador de servicos tecnicos Carlos Alberto S. Ciampone da empresa 
Alfa Laval. 

O sistema e totalmente automatic©, controlando o processo de 
desclorificacao, temperatura, desaerac&o e carbonatacao da agua de biendagem. 

• Geman 

O treinamento do Geman foi ministrado por funcionarios AmBev, onde foi 
apresentado o software de gerenciamento da manutencao, usado por toda a 
fabrica. 

• S iemens 

0 treinamento Siemens foi apresentado produtos, langamentos e 
exigencias da NBR 5410. 

• W E G 

No treinamento WEG foi apresentado toda a iinha de equipamentos, sendo 
ministrado por um consuitor credenciado do Grupo. 

• Danfoss 

No treinamento Danfoss foi apresentado toda a Iinha de equipamentos, 
sendo ministrado por um consuitor credenciado do Grupo. 

• Brigada de Incendio 

Treinamento interno para voluntaries, realizado por tecnicos de seguranca 
da AmBev. 

• Programa 5S 

Treinamento obrigatorio para todo funcionaYio. 

Trabalhos Reaiizados 

• Instalagao e Ope r a c j o de Conversor de FreqOencia 

Destinados ao controie e variacao da velocidade de motores eletricos de 
inducao tr i f is icos, os conversores de frequencia sao destaques dentre os 
equipamentos el i t r icos industrials devido ao aito fndice de aplicacdes e benef ices 
no processo industrial. 



0 estagiario teve a oportunidade de estudar, instalar, programar e operar os 
conversores de frequencia produzidos peia Danfoss. Os conversores de 
frequencia Danfoss sao maioria absoluta na AmBev, sendo encontrados 
equipamentos nas familias VLT serie 2000,3000 e 5000. 

A Danfoss produziu o primeiro conversor de frequdncia com producao em 
s&rie em 1988. Desde ent^o esses conversores assumiram a lideranca dentro das 
cervejarias. 

Dentro do estudo de todas as series 2000, 3000 e 5000, foram observados 
caracteristicas de aiimentacao, unidades de tensao, frequencia de aiimentacao, 
dados de satda, chaveamento na saida, caracteristicas de torque, cartao de 
controie com entradas digitals, cartao de controie com entradas ana log i ca l cartao 
de controie com entrada de puimtemodef, cartao de controie com saidas 
digitais/pulso e anaidgicas, cartao de controie com aiimentacao de 24V, cartao de 
controie com comunicacao serial RS 485, saidas do reie, terminals de resistor de 
freio, fonte de aiimentacao externa de 24VCC, comprimentos dos cabos e secCes 
transversals, precisao da leitura do display, caracteristicas de controie, 
caracteristicas extemas e protecao. 

Outros fabricantes de conversores de frequencia existentes na unidade sao 
WEG e Movitrac. De facil instalac&o e operacao, estes produtos dispdem de 
recursos ja otim'izados em software, facllmente parametrizavels, atraves de 
interface homem-maquina simples, de facii uso, que habiiitam-no para utilizacao 
em controie de processos e maquinas industrials. A lem disto, utiiizando tecnicas 
de compensacao de distorcao de tempo morto evita instabitidades no motor e 
possibilita o aumento de torque e m toaixas velocidades. 

Principals aplicacdes dos inversores de frequencia: 

• Bomba centrifuga 

• Bombas dosadoras de processo 

• Ventiladores / Exaustores 

• Agitadores / Misturadores 

• Extrusoras 

• Esteiras transportadoras 

• Mesas de roios 

• Granuladores / Peletizadoras 

• Secadores / Fomos rotativos 



• Filtros rotativos 

• Bobinadores / Desbobinadores 

• M£quinas de corte e solda. 

Figura 3. Foto do Painel de conversores de frequencia 

• Instalagao e Operagao de Soft-Starters 

Soft-Starters sao chaves de partidas estaticas, destinadas a aceierac§o, 
desacelerac^o e protegao de motores de induc3o trifasicos. 0 controle da tensao 
aplicada ao motor, mediante o ajuste do &ngulo de disparo dos tiristores, permite 
obter partidas e paradas suaves do mesmo. 

Com o ajuste adequado das variaveis, o torque produzido e ajustado a 
necessidade da carga, garantindo, desta forma, que a corrente solicitada seja a 
minima necessaria para a partida. 

Mantendo o processo hist6rico das cervejarias a grande maioria dos soft-
starters encontrados e de fabricacao Danfbss. Tambem foi encontrados Soft-
Starters WEG e Siemens, porem em um numero muito pequeno. 

O Soft-Starter apresenta uma serie de beneficios com relacao as chaves de 
partidas tradicionais, ou seja, estrela-tri&ngulo e compensadora. Sao eles: 

• Proteceio eietronica integral do motor 

• Rele termico eletronico incorporado 

• Interface Homem-Ma.quina Incorporada 



• Evita o "golpe de arfete" em bombas 

• LimitacSo de picos de corrente na rede 

• Aumento da vida util do motor 

• Redugao acentuada dos esforcos sobre os acoplamentos e dispositivos de 
transmissao 

• Simplificaceio da instalac§o eletrica 

• Facilidade de operacao, programacao e manutencao via interface homem-
maquina 

• Otimizagax) autom&tica de consumo de energia para aplicacSes com cargas 
reduzidas ou a vazio 

• Eliminacao coques mecanicos 

• Limitacao de quedas de tensao na partida 

• Possibilidade de partida de varios motores, configurados em paralelo ou em 
cascata 

As principais aplicacoes do soft-Starter sao em: 

• Bombas Centrifugas / Alternativas 

• Ventiladores / Exaustores / Sopradores 

• Compressores de ar / refrigeracao 

• Aeradores 

• Britadores 

• Moinhos 

• Linhas de engarrafamento e lata 



Figura 4. Foto do Soft-Starter do Compressor de Amonia 

• Execucao da Instalagao de Grupo Geradores - Fabrica 

No penodo de racionamento de energia eletrica, a AmBev comprou 2 
geradores a diesel de 2.000 kVA, fabricados nos Estados Unidos (Caterpillar) a fim 
de que a sua producao nao fosse prejudicada por ultrapassar metas de consumo e 
demanda de energia eletrica. 

Projetados em fabrica, testados com prototipos certificados com analise 
torsional. A producao da ma.quina foi testada e enviada em um conjunto que esta. 
pronto para ser conectado as linhas de energia e combustfvel. Com 100% de 
suporte do seu revendedor Caterpillar, com garantia para as pecas e mao-de-obra. 

O motor diesel e compacto, com ciclo de quatro tempos, combina 
durabilidade com um peso mfnimo, fomecendo seguranca e economia. O sistema 
de combustfvel opera com uma grande variedade de combustfveis. 



0 gerador e de mancal singelo, sem escovas, excitado por im§ permanente 
com seis conectores ligados em estrela, regulado estaticamente, e projetado para 
atender ao desempenho e caracterfsticas do motor diesel caterpillar que o aciona. 

O regulador de tensao possui sensor trifasico e regulacao Volts-por-Hertz 
com um carregamento de bloco excelente e tensSo constante na faixa de 
operacao normal. 

O sistema de arrefecimento Caterpillar possui tamanho compattvel a 
classificacao com nucleo e ventilador eficientes. 

O conjunto gerador projetado e fabricado em conformidade com o padrSo 
do sistema de qualidade ISO 9001. Seus componentes cumprem ou ate mesmo 
excedem as especificacoes seguintes: AS1359, AS2789, ABGSM TM3, BS4999, 
DIN6271, DIN6280, EGSA101P, JEM1359, IEC 34/1, ISO3046/1. ISSO DIS 8528, 
NEMA MGl-22, 89/392 EEC. 

O mecanismo de HgacSo Caterpillar e baseado no EMCP II, componentes 
de paralelismo semi-automaticos. Disjuntores, barras condutoras e painel de 
conexao pronto para serem conectados. 

Para facilidade de protecao e transporte e usado um container ISO, com 
atenuacao acustica. Cumpre com o ISSO/TC104, ANSI/MH5.1, e o c6digo 592-1 
da UIC. Atinge 70 dBA a 50 pes ou menos, de acordo com o procedimento de 
medigao SAE J1074. 

Tabela 1. Especificacao Tecnica do Motor Diesel Caterpillar Modelo 3516 

Fabricante CATERPILLAR 

Modelo 3516 TA 

Tipo Estacion£rio 

Ciclo de Trabalho 04 Tempos 

Potencia do Motor - BHP 2.304 BHP 

Rotacao Nominal - RPM 1800 RPM 

N° de cilindros em V: 16, Dispostos em V 

Diametro do Pistao - mm (IN) 170 m m - 6 . 7 IN 

Curso do Pistao - mm (IN) 190 m m - 7 . 5 IN 

Vol. do Mo to r -L (CU IN) 69,0 L -4210 CU IN 

Relacao de Compressao: 13,5:1 



Vol. do Carter: 470 L 

Alimentacao de ar; Turbinado com AFTERCOOLER 

Alimentacao de Combustfvel: Bomba de Transferencia Auto-
Escovante 

Tabela 2. Especlficacao Tecnica do Gerador Caterpillar Modelo SR4 

Fabricante; CATERPILLAR 

Modelo SR4 

Tipo: Sfncrono 

Tensao Nominal 480 V 

Potencia Nominal - kVA 2.000 kVA - CONTINUOUS APPL. 

Potencia Nominal - kW 1.600 kW - CONTINUOUS APPL. 

Frequencia Nominal - Hz 60 Hz 

N° de Fases 03 

N° de P6los 04 

Ajuste de Tensao 10% 

Ajuste de Frequencia 5% 

Grau de Protecao IP 23 

VentilacSo Autoventilado 

Fator de Potencia 0,8 Indutivo 

Rotaccio em Regime 1.800 RPM 

Excitacao Excitac3o Magnetica Permanente 

Excitatriz Sem Escovas - BRUSHLESS 

Regulador de Tenscto Regulador Digital CATERPILLAR 
VOLTS/HERTz 



Tabela 3. Dados Tecnicos Gerais do Conjunto Grupo Gerador Caterpillar 3516 

Regulador de velocidade Governador CATERPILLAR 

Consumo de Combustfvel 504,7 L/hora com 100% de carga 

378,1 L/hora com 75% de carga 

Arrefecimento Sistema Selado com Radiador 

Capacidade de Arrefecimento do 
Radiador 

440 L 

Base do Conjunto Tipo Estreita 

Sistemas Anti-Vibracao Instalados sob a Base 

Painel de Controle EMCPII PLUS, EM PAINEL AVULSO 

Tensao do Equipamento 24V 

Baterias 4 Baterias Chumbo CaJcio 
CATERPILLAR 

Motor de Partida Sistema Eletrico CATERPILLAR 

Sistema de Pre-Aquecimento Sistema Eletrico 12 kW com Termostato 

Figura 5. Foto do Gerador fabril a Diesel Caterpillar de 2.000 kVA 



• Pianos de Inspecoes de Rotas da Manutengao Eletrica 

A responsabilidade pela elaboracao do piano de inspecoes de rota e dos 
gerentes de refrigerantes, cerveja e Packaging das unidades, nas suas 
respectivas areas de atuacao. 

£ recomendado que as rotas sejam elaboradas e, se necessario, divididas 
em rotas menores, de modo que estas possam ser executadas por uma pessoa, 
de forma adequada. 

As rotas de inspecao deverao ser divididas, no minimo, em duas 
especialidades: eletrica e mecanica. 

As rotas deverao ser executadas por GPAs (grupo de pronto atendimento) 
com conhecimentos nas respectivas especialidades das mesmas. 

Nas inspec6es de rotas eletricas deverao ser inspecionados, pelo menos, 
os seguintes equipamentos e componentes: motores eletricos, paineis e quadras 
de forca e comando, solen6ldes, fins de curso e foto celulas (Packaging). 

Sendo avaliados, no minimo, os seguintes itens de verificacao: 

• corrente por fese, comparando-se com a corrente nominal; 

• cabos, fios, conexoes, bomes e instrumentos, quanta a sua integridade 
ffsica; 

• Fixacao; 

• Temperatura; 

• Ruido; 

• Vibracao; 

• pintura; 

• Limpeza; 

• Existencia de Esquema Eletrico atualizado (para paineis eletricos); 

• Existencia de vazamentos de 61eo isolante. 

As rotas devem ser elaboradas conforme padr&o corporative devendo 
constar no verso, um campo de observacoes e anotacoes das anomalias 
detectadas e com layout da rota com indicacSo dos respectivos equipamentos a 
serem inspecionados. 



As inspegoes de rotas de cada celula deverao ser realizadas inicialmente 
com um interval© maximo de quinze dias entre as mesmas, podendo ser revista 
em funcao do histbrico de problemas detectados. 

As inspecoes de rotas sao identificadas no Geman (software para 
gerenciamento da manutencao) com "inspecao de rota" e o TAG (Enderecamento) 
para as mesmas deve seguir a metodologia corporativa. 

O estagiario elaborou e projetou toda a inspecao de rota eletrica das areas 
de processos e meio ambiente. 

• Instalacao e Operacao de Controlador de Demanda 

O sistema CCK, em sua parte de Software, e composto de um conjunto de 
programas para microcomputadores do tipo PC ou compativel, disponivel nas 
versSes Windows 95/98/NT que iram permitir a execugao de func6es como 
programacao dos equipamentos CCK, coieta e processamento de dados 
armazenados, geracdo de telas de monitoracao e atualizacdes de sinoticos em 
tempo real, com medicao de grandezas eletricas e utilidades (gases, liquidos, etc), 
assim como a elaboracao de relatbrios analiticos, em video, disco e impressora. 

Os diversos programas que compdem o Sistema CCK possuem funcoes 
definidas, todas protegidas por senha, dependendo do nivel de acesso, entre as 
quais podemos relacionar: 

• Comunicaccio 

• Leitura de dados 

• Monitoracao 

• Atualizacao de sinoticos e unifilares no computador 

• Emissao de alarmes relacionados a ocorr§ncia de eventos programados 
pelo usuario 

• EmissSo de relatbrios e graficos relativos a qualidade de energia eletrica 

• Emiss£o de relatbrios e graficos relativos ao uso de insumos 

0 sistema CCK pode ser caracterizado na sua operacao da seguinte forma: 
aquisigao de dados, comunicacao, leitura de dados, gerenciamento, monitoracao, 
e alarmes. 



Comunicacao 

A funcao realiza a comunicagao serial de dados entre o microcomputador e 
as unidades CCK, permitindo ainda que, para cada um dos equipamentos seja 
parametrizada a forma de comunicacao (protocolo, velocidade, etc), podendo 
ressaltar os seguintes protocolos: 

• CCK (protocolo proprietary da CCK AutomagSo) 

• MODBUS 

• TCP/IP 

Leitura de Dados 

Consiste na transferencia dos dados armazenados nos equipamentos CCK 
para o microcomputador e gravacao dos dados na forma de banco de dados. Na 
sua versao atual, o sistema CCK permite que o banco de dados possa ser 
utilizado por outros aplicativos que n§o facam parte do sistema CCK (Ex. Excel). 

A leitura de dados pode ser realizada de forma autom&tica (sem a 
interferencia do usucirio) ou, de forma manual, caso em que o pr6prio usuario 
comanda a execucao da funcao. 

Gerenciamento 

A partir do banco de dados gerado na fungao leitura, o sistema CCK emite 
uma serie de graficos e relatorios analiticos de utilizacao de energia (Ex. graficos 
utilizacao de demanda e consume de energia eletrica, fator de potencia, qualidade 
de energia eletrica com registros de afundamentos de tensao na ordem de !4 
ciclo). 

O sistema CCK realiza uma simulacao de rateio das seguintes operacoes: 

• Emissao de uma conta de energia para ser comparada com a conta de 
energia emitida pela concessionaria de energia eletrica. 

• Emissao parcial ou projecao da fatura de energia eletrica. 

• Analise tecnico financeiro da utilizacao da energia eletrica, com verificacao 
e analise dos niveis de demanda contratada para os periodos de ponta e 
fora de ponta. 

• Criacao de ate 100 centros de custos para o rateio da conta global de 
energia eletrica, sendo que estes centros de custos poderao ser formados 
por pontos ou combinacdes de pontos cuja medicao de energia eletrica esta 
sendo realizada pelo sistema CCK 6000. 



• Qualificacao dos centros de custos em ate 10 tipos de consumidores (Ex. 
producao, administracao). 

• Emissao de graficos por centra de custo de demanda. 

• Formacao de um banco de dados formados pelas contas e rateios das 
contas de energia. 

Qualidade de Energia Eletrica 

Podera ser implementado no sistema CCK desde que se venha a ser 
utilizado o seguinte equipamento: medidor de energia CCK 4500. 

O medidor de informacoes e fungoes ate entao realizadas atraves de 
instrumentacao especifica e dissociadas do comportamento global do sistema 
energetico, estao incorporadas no medidor multifuncao CCK 4500, indicando 
funcoes avangadas como: 

• Medicao completa de todos os parametros eletricos TRUE RMS (W, var, 
VA, Wh, varh, Vm, Vr, Vs, Vt, Im, Is, Is, It fator de potencia, frequencia, 
THD-V, THD-I medios) com totalizadores energia para os postos hor£rios 
ponta, fora de ponta e reservado, majcimos e mfnimos de tensao e corrente 
e fluxo de energia (ativa, reativa, importada e exportada) 

• Distorcoes harmonicas de tensao e corrente ate a decima nona ordem 

• Registros em membria, com data e hora de ocorrencia, das ultimas 20 
variacoes de tensao e corrente 

• Duas mem6rias simultaneas: memorias de massa de 35 dias dos valores 
medios de 5 minutos de energia ativa, reativa e tensao e memoria de 
analise com 23 parametros eletricos programavel quanta aos intervalos de 
amostragem entre 1 segundo e 1 hora 

• Controle de demanda e fator de potencia integrada 

• Varias modalidades de comunicaccio; saida serial RS 485, protocolo 
MODBUS ou padrao ETHERNET, protocolo TCP/IP. 

MonitoragSo 

A funcao faculta ao usuario do Sistema CCK a monitoracao em tempo real 
de todas as grandezas que estao sendo medidas pelo sistema. 

O CCK habilita a utilizacao de entradas e saidas digitals atraves de 
m6dulos CCK 512 (m6dulos de acionamentos de 12 reles com comunicacao serial 
RS 485) e CCK 600 (m6dulos de 32 entradas digitals, comunicaca.o serial RS 
485), onde podem ser acrescidas ao sistema fungoes de atuagao sobre cargas 



(atraves de safdas digitais) e monitoracao de estado (aberto/fechado) de pontos, o 
que ira permitir a atualizacdes de unifilares nos microcomputadores que serao 
utilizados na operacao do sistema CCK. 

Alarmes 

O sistema CCK permite ainda ao usuario a geracao de alarmes no 
microcomputador quando na verificacao de ocorrencias programadas. 

Ao usuario e facultada ainda a programac§o de: 

• Emissao de alarme sonoro (com possibilidade de selecao do tipo de som) 

• Cessao do alarme apos o reconhecimento por um operador, sendo que 
este reconhecimento podera ser com senha. 

Paralelamente a emiss§o de alarmes, o sistema CCK mantem um arquivo 
com o registro da ocorrencia dos alarmes com data e hora de ocorrencia, se os 
alarmes forem reconhecidos ou nao. 

A partir do sistema CCK, a fctbrica pode de forma segura, realizar um 
gerenciamento de energia eletrica eficaz, avaliando os trinta pontos de medicao 
(transdutores monofasicos KRON). O controle de demanda tambem ficou bem 
mais eficiente, comandando de forma segura a entrada e safda de cargas nos 
horaxios de ponta e fora de ponta. 

Figura 6. Foto do CCK 6.000 e CCK 6.500 



• Instalacao de Grupo Geradores - CDD 

O grupo gerador do CDD foi comprado e instalado com a finalidade de 
fornecimento de energia eletrica em caso emergenciais. O gerador a diesel de 51 
kVA adquirido e de fabricacao Atlas Copco. 

O estagiario participou de toda a instalacao, testes de carga e verificacao 
da seqiiencia de fases trifesicas. 

As caracteristicas principals da maxjuina sao: 

• Modelo: QA27 Dd AC 

• 60Hz, 380/440 V - enrolamentos conectados em serie-estrela 

• O gerador e acionado por um motor a diesel com refrigeracao a 6leo, 
fabricado pela DEUTZ 

• Instrumentos Indicadores: amperfmetro, Voltimetro, frequencimetro, 
Contador de Horas, Pressao de oleo do motor. 

Figura 7. Foto do Gerador de Emergencia do CDD 



• Planejamento OBZ Manutencao 2002 

O montante orcamentario industrial e baseado em tres aspectos: 

• Orcamento Industrial: custos diretos e outros PPF 

• OBZ: gastos indiretos e outros gastos 

• Orcamento de vendas: volume e precos 

O que e OBZ? Instrumento para elaboracao/acompanhamento do 
orcamento. 

O procedimento do orcamento base zero e atraves da reavaliacao 
detalhada de cada gasto realizado, e das atividades geradoras dela. Depois e 
realizado o orcamento analisando e justificando cada atividade. 

Os encarregados pela OBZ estao no nivel gerencial com o intuito de buscar 
esforcos e alternativas com o objetivo de maximizar o resultado da Cia. 

As premissas da OBZ sao: 

• Linguagem exclusivamente contabil 

• R$ Hist6ricos 

• Garantir a correta alocagao dos lancamentos contaoeis (Classes de custo X 
Centra de custo) 

Entidade x NBZ x Pacotes x VBZ - DEFINIQOES 

Entidades: Unidade de Negocio. Ex. Entidade Fabrica: Filial Paraiba 

NBZ's: Variavel Base Zero. Refere-se a uma classe de custo ou um grupo 
de classes de custos. 

Pacotes: Agrupamento de Classes de Custo com Caracteristicas Similares. 
Ex. Pacote Gente, ordenados, encargos. 

VBZ's: Variavel Base Zero. Refere-se a uma classe de custo ou um grupo 
de classes de custos. 

Metodo: uso dos pacotes de decisao 

Gastos indiretos: alugueis, gastos financeiros, jurfdico, informcitica, 
manutencao, gente, indiretos gente, marketing, terceiros, Prej. Distribuicao, 
fretes, vendas, utilidades. 

Outros gastos: depreciacao, custos financeiros, conting. Trabalhistas, 
outras contingencias. 



0 estagiario teve a oportunidade de participar de todo o processo de 
formac§o da OBZ 2002 da manutencao, levantando todos os equipamentos eietro 
eletrdnicos e prevendo a manutencoes previstas e programadas para o outro ano. 

• Instalacao de Medidor de Vazao Massico da Brassagem 

O estagiario participou de toda a instalacao e operacao do medidor de 
vazao massico, produzido na Alemanha pela Yokogawa. A instalacao desse 
medidor trouxe varios beneficios para o processo, tais como: 

• Diminuicao da perda de extrato 

• Diminuicao de incertezas nas medicoes. 

0 medidor massico ROTAMASS mede diretamente a vazao massica de 
liquidos. 0 sistema de medicao utiliza o principio de Coriolis e e adequado para 
uma larga gama de aplicacdes de medicao de fluxo contfnuo em todos os ramos 
de tecnologia de processos. 

0 ROTAMASS tern dois componentes: o detentor e o conversor. 0 detentor 
mede diretamente a vazao massica e a convene em sinais eletricos. Eie esta 
conectado ao conversor por meio de um cabo. O conversor avalia os sinais 
eletricos e emite os seguintes valores: 

• Vazao massica, independe das propriedades do meio, tais como 
densidade, temperatura e viscosidade 

• Densidade do meio 

• Temperatura do meio. 

Os valores sao exibidos ou enviados como valores eletricos para utilizacao 
por outros sistemas. O conversor e operado com auxilio de quatro teclas e um 
display de quatro linhas. 

0 ROTAMASS e adequado para: 

• Medicao de liquidos, liquidos com s6lidos, misturas multi-fase; 

• Medicao de concentracao de substantia em misturas de substantias; 

• Medicao simultanea de vazao massica, densidade, temperatura, vazao 
volumetrica e massa e volume acumulados; 

• Conexao com controladores e sistemas de controle de processo. 



0 medidor massico tern um desenho modular e pode ser facilmente 
configurado para uma grande variedade de aplicacdes de medicao (controle, 
verificacao, monitoramento, medicao, mistura, enchimento). Estas caracterfsticas 
tomam o medidor ideal para a crescente necessidade de automacSo e a tendencia 
de aumento nos processos batelada. 

O instrumento ROTAMASS mede a vazao massica com o auxilio da 
chamada forca Coriolis. Esta forca ocorre, quando o meio sendo medido esta 
escoando numa velocidade v atraves de um tubo que gira ao redor de seu eixo 
perpendicular na direcao do fluxo em velocidade angular. 

Quando o meio se afasta do eixo de rotacao ele deve ser acelerado para 
uma velocidade periferica mais elevada. A forca necessaria e a chamada forca 
Coriolis, apos sua descoberta. Ocorre o efeito oposto, quando o meio flui em 
direcao ao eixo de rotacao. 

A forca Coriolis Fc amplifica a rotacao. 

A formula para a forga Coriolis e a seguinte: 

O tubo de medicao inteiro na figura 8 e levemente deformado pela forca 
Coriolis, na direcao indicada. A deformacao e registrada por sensores de 
movimentos nos pontos Si e S2. 

Para exploracao pratica do principio, e suficiente o tubo realizar oscilacoes 
numa pequena secao de uma trajet6ria circular. 

Isto e obtido pela excitacao do tubo de medicao no ponto e atraves de uma 
bobina submersa. 

Figura 8. Esbogo do tubo da medicao inteiro 

Fc = -2m(WxV) d) 



Figura 9. Foto do conversor do medidor de vazao massico da Brassagem 

• Participacao no PACO 

Objetivos e Justiflcativas do Projeto 

A Companhia de Bebidas das Americas aderiu ao Programa Prioritario de 
Termeletricidade do Ministerio das Minas e Energia e desenvolveu um programa 
de cogeracao de energia eletrica e vapor industrial. O programa, denominado 
PACO - Programa Ambev de Cogeracao, busca diminuir o consumo de energia 
eletrica proveniente de concessionaries, deixando a diferenca disponfvel para o 
pais. 

Ao aderir ao Programa Prioritario de Termeletricidade, a AmBev, alem de 
passar da condicao de consumidor para a de autoprodutor de energia, escolheu a 
alternativa de utilizacao de gas natural, que e, universalmente, considerado um 
combustfvel limpo do ponto de vista ambiental. 

Modelo Energetico do Brasil 

O atual modelo de producao de energia eletrica no Brasil se baseia ainda 
em grandes plantas hidreletricas, que sao responsaveis por 95% do consumo. 
Estas plantas, incluindo Itaipu, estao localizadas nas bacias de cinco grandes 
rios e se interligam ao mercado consumidor atraves de extensas e complexas 



linhas de transmissao. A cogeracao e responsavel por apenas cerca de 3% da 
energia eletrica gerada no pais, sendo representada, em sua quase totalidade, 
pela producao sazonal das usinas de cana-de-acucar. Embora a cogeracao nunca 
tenha sido proibida, o modelo brasileiro n§o possufa, ate bem pouco tempo, 
mecanismos claros que incentivassem a adocao deste tipo de geracao de energia. 
Outros obstaculos aos investimentos na cogeracao eram o baixo preco da energia 
eletrica e a pequena disponibilidade de gas natural, suficiente para atender 
somente a 3% da demanda national. 

Principals Mudancas no Mercado de Energia Eletrica 

Importantes mudancas vem ocorrendo no mercado brasileiro de energia 
eletrica. As principal's consistem no fim do monopolio da producao e distribuicao 
de energia eletrica, na privatizacao das companhias de energia eletrica, no 
aumento da oferta de gas natural e na diversificacao das fontes de produg§o de 
energia, como se comenta, brevemente, a seguir. 

As barreiras que impediam o desenvolvimento da cogeracao vem 
diminuindo, gradativamente, com a modernizacao do setor energetico. As 
companhias distribuidoras de energia eletrica vem sendo privatizadas, bem como 
estao sendo instaladas muitas companhias distribuidoras de gas natural. 
Legislacao aprovada em julho de 1998 promoveu uma profunda mudanca no 
setor, favorecendo a competicao no mercado de fornecimento de energia eletrica 
e dando, em muitos casos, aos consumidores o direito de escolher o seu 
fornecedor. Regras tiaras vem sendo estabelecidas para a producao e distribuicao 
de energia eletrica e novas agencias e organizacoes, como a Agencia National de 
Energia Eletrica (ANEEL), passaram a atuar no pais. O programa de privatizacao 
abriu as portas para empresas tanto brasileiras quanto estrangeiras, como Enron, 
Southern Electric, AES, Duke Energy, Electritite de France, Iberdrola e 
Electricidade de Portugal. Isto significa tanto o acesso a tecnologias de ponta 
quanto entrada de capital. 

A desregulamentacSo do setor eletrico no Brasil provocou tambem a 
liberacao da importacao de gas natural, cujo fornecimento, anteriormente, era 
monopblio da Petrobras. Estima-se que a entrada em operacao do gasoduto 
Bolfvia-Brasil podera triplicar a oferta de gas natural no pais. 

0 Govemo esta tambem promovendo o uso de diferentes fontes de 
energia, inclusive energia solar, sobretudo em zonas rurais. Vem sendo 
desenvolvidos programas de Incentivo a producao mais eficiente de energia, onde 
a cogeracao, sem duvida, desempenhara um importante papel. 

Sstuagao da Cogeragao no Brasil 

Varias empresas ja utilizam a cogeracao no Brasil, como a Siderurgica 
Presidente Vargas, que opera uma planta de 230 MW, e a PETROBRAS, que 
utiliza a cogeracao em 6 de suas 11 refinarias. A Kaiser, terceira maior produtora 



de cervejas do pafs, tambem esta desenvolvendo um projeto de cogeracao para 
suas 8 faoricas. 

0 Banco Nacional de Desenvolvimento (BNDES) vem financiando a 
construcao de varias plantas de cogeracao de energia eletrica, movidas a gas 
natural, com um total previsto de 23 plantas ate o ano 2003. 

Como exemplos destas plantas, citam-se: 

• Planta de Araucaria, no Estado do Parana, de propriedade da Petrobras, 
COPEL e BPT, que produzira 480 MW, com um investimento de US$ 300 
milhoes; 

• TermoRio, no Estado do Rio de Janeiro, de propriedade da Petrobras, 
Sideco, LGEnergy e PRS, que produzira 1046 MW, com um investimento 
de US$ 500 milhOes; 

• TermoBahia, no Estado da Bahia, de propriedade da Petrobras e da ABB 
Energy Ventures, que produzira 460 MW, com um investimento de US$ 300 
milhdes; 

• Gaucha, no Estado do Rio Grande do Sul, de propriedade da Gaspetro, 
Sulgas e CEEE, que produzira 700 MW; 

• Planta de Cubatao, no Estado de Sao Paulo, de propriedade da Petrobras, 
Marubeni e Sithe, que produzira 650 MW, com um investimento de US$ 350 
milhoes. 

Com base nas plantas ja existentes e nos projetos em andamento, estima-
se que, no ano de 2010, a cogeracao ja sera responsavel por 10-15% do 
fornecimento de energia eletrica no Brasil. Com um crescimento estimado de 3-4% 
ao ano, a demanda pela cogeracao podera atingir um patamar de 11-17 GW, 
tomando o Brasil um dos mefhores mercados deste tipo de geracao de energia 
eletrica. 

Aspectos Gerais da Tecnologia de Cogeragao 

Cogeracao e a producao simultanea de calor e energia com o seu 
respectivo aproveitamento. Embora existam varias tecnologias de cogeracao, 
todas incluem um gerador de eletricidade (geralmente movido por uma turbina 
a gas ou a vapor) e um sistema de recuperacao de calor. A cogeracao tambem e 
denominada "calor e energia combinados55 

A cogeracao e uma tecnologia bem estabelecida e comprovadamente 
capaz de fornecer energia de forma segura e economicamente viavel, que vem 
sendo utilizada desde o inicio do seculo XX. 



Plantas tfpicas de cogeracao situam-se na faixa de 1-50 MW. Nao ha um 
criterio unico para classificacao de plantas de cogeracao quanto ao porte. De 
acordo com estudos levantados, pode ser adotada a segulnte classificacao: 

• Micro < 20 kW 

• Mini < 500 kW 

• Pequena < 1 MW 

• M e d i a l - 1 0 MW 

• Grande > 10 MW 

Principals Vantagens da Cogeracao 

A tecnologia conventional de geracao de energia eletrica consegue, em 
media, apenas 35% de eficiencia e os restantes 65% sao perdidos na forma de 
calor. Tecnologias mais recentes (geracao de citio combinado) podem reduzir 
estas perdas para 55%. Perdas adicionais de 5-10% ocorrem durante a 
transmissao e a distribuicao da energia. Estas perdas sao ainda maiores durante a 
distribuicao de energia para pequenos consumidores. 

A cogeracao reduz as perdas durante a geracao da energia eletrica pela 
utilizacao do calor na industria, em instalacoes comertiais e no aquecimento ou 
refrigeracao de residencias. Com o aproveitamento do calor, a eficiencia de uma 
planta de cogeracao pode atingir 90%. Por outro lado, visto que a eletritidade 
gerada numa planta de cogeracao e, em geral, utilizada locaimente, sao 
desprezfveis as perdas que ocorrem durante a transmissao e a distribuicao. 

A cogeracao permite um aproveitamento de energia 15-40% maior do que a 
tecnologia conventional. Todavia, como o transporte de energia para longas 
distancias e mais facil e mais barato do que o transporte de calor, uma planta de 
cogeracao e, geralmerrte, localizada o mais perto possfvel do porrto de consumo 
do calor e, de um ponto de vista ideal, deve ser projetada em funcao da demanda 
de calor. Quando isto ocorre, geralmente ha uma certa sobra de energia etetrica, 
que pode, entao, ser vendida a outros consumidores. 

Quando uma planta de cogeracao e dimensionada de acordo com a 
demanda de calor, obtem-se as seguintes principals vantagens: 

• Maior eficiencia na geracao e uso da energia; 

• Diminuicao da quantidade de poluentes atmosfericos emitidos para a 
atmosfera, printipalmente CO2 e SO2; 

• Diminuicao de custos, gerando competitividade aditional. 



Uma planta de cogeracao bem projetada e operada sempre consegue uma 
maior eficiencia na geracao e no aproveitamento de energia do que uma planta 
conventional, visto que um unico combustfvel e usado para produzir calor e 
eletrlcidade. Todavia, para que uma planta de cogeracao tenha sucesso, e 
imprescindfvel que haja um correto aproveitamento do calor. Como regra geral, a 
demanda de calor deve ser igual a, pelo menos, 4.500 horas/ano. 

Aplicabilidade da Cogeragao 

A cogeracao e utilizada em quatro setores: 

• Setor de Distribuicao Geral (em Rede) 

• Setor Industrial 

• Setor Residential / Comercial / Institutional 

• Setor Rural 

Comentam-se, brevemente, a seguir, as principals oportunidades de 
aplicacao da cogeracao no setor industrial, que e onde se localiza o projeto em 
questao. 

Muitos processos de fabricacao utilizam calor, podendo ser tiassificados, 
de acordo com a temperatura necessaria, conforme a seguir: 

• Processos de baixa temperatura (< 100° C): por exemplo, secagem de 
produtos agrfcolas; 

• Processos de media temperatura (100 a 300° C): por exemplo, fabricagao 
de papel e celulose, industria textil, fabricas de acucar e diversas industrias 
qufmicas; 

• Processos de alta temperatura (300 a 700° C): inumeras industrias 
qufmicas 

Processos de altfssima temperatura (> 700° C): por exemplo, fabricacao de 
cimento, fabricacao de metais primarios e fabricacao de vidro. 

Existe um potencia! significativo para utilizacao da cogeracao nos 
seguintes tipos de industria: 

• Alimentos e bebidas 

• Textil 

• Papel e celulose 



• Qufmica 

• Refinarias de petroleo 

• Cimento 

• Metais primarios 

Existe um baixo potencial, porem nao desprezfvel, para utilizacao da 
cogeracao nos seguintes tipos de industria: 

• Vidro 

• Ceramica 

• Madeira 

A potencia eletrica, a carga termica, a razao potencia eletrica / carga 
termica e o numero de horas de operacao por ano sao os principals parametros a 
serem avaiiados na escolha de um sistema de cogeracao. 

Principals Tecnologias Atuais de Cogeracdo 

Nao ha uma terminologia pr6pria para designar as tecnologias de 
cogeracao no Brasil. Os sistemas em que primeiramente e gerada a energia 
eletrica sao denominados intemacionalmente como "topping systems?' e, para 
simplificar, serao designados, a seguir, neste documento, como Sistemas TS. Os 
sistemas em que primeiro e feito o aproveitamento do calor, sendo a energia 
eletrica gerada no final, sao denominados "bottoming systems" e serao 
designados, a seguir, como Sistemas BS. 

Nos sistemas BS, primeiro produz-se calor de alta temperatura para 
utilizacao num processo (por exemplo, um forno de fabricacao de aco) e, em 
seguida, os gases de exaustao, caso possuam uma pressao adequada, 
movimentam, diretamente, uma turbina para producao de energia eletrica ou, caso 
contrano, sao utilizados numa caldeira de recuperacao de calor cujo vapor 
movimenta a turbina de geracao de energia eletrica 

Nos sistemas TS, um fluido de alta temperatura (gases de exaustao, vapor) 
movimenta o gerador de eletricidade e o calor de temperatura mais baixa 
produzido e utilizado num processo termico. 

Sistemas de Turbina a Vapor 

Os sistemas que utilizam turbina a vapor possuem tr§s componentes 
principals: uma fonte de calor, uma turbina e um processo / equipamento que 
recebe o calor. 



A fonte de calor mais utilizada e uma caldeira, que pode queimar 
combustivel fossil, uma mistura de combustfveis tosseis ou biomassa. Em casos 
especiais, tambem podem ser queimados resfduos industrials, desde que a 
caldeira seja provida de equipamento de controle de emissoes atmosfencas. 

As caracterfsticas operacionais variam muito. Para aplicacao em 
cogeracao, a temperatura do vapor varia de alguns graus acima da temperatura 
de superaquecimento ate 450 °C e a pressao varia de algumas poucas atmosferas 
ate cerca de 100 atmosferas. A energia eletrica situa-se, geraimente, na faixa de 
0,5 a 100 MW, mas e possivel conseguir valores maiores. 

A eficiencia energetica total destes sistemas e relativamente alta (60-85%). 
Todavia, a eficiencia eletrica e baixa, sendo frequentes valores na faixa de 15-
20%. Em geral, quanto maior e a temperatura do vapor requerida para o processo 
menor e a eficiencia eletrica. 

Descrevem-se, a seguir, resumidamente, os tres sistemas de turbina a 
vapor mais utilizados em cogeracao. 

Sistemas de Turbina a Gas 

Turbinas a gas, de ciclo simples ou combinado, constituem a tecnologia 
mais utilizada, atualmente, em sistemas de cogeracao de medio e grande porte. 
Sua producao de energia eletrica varia de algumas centenas de kW a vaYias 
centenas de MW. Por outro lado, vem sendo desenvolvidas pesquisas para a 
construcao de micro turbinas destinadas a producao de poucos kW. 

Turbinas a gas possuem muitas vantagens, tais como, acionamento mats 
facil, melhor resposta a variacdes de carga, baixo custo initial, baixo custo de 
manutencao, producao de calor de alta qualidade e de facil aproveitamento, alta 
eficiencia e ampla disponibilidade comercial, na forma de unidades compactas. 

A eficiencia eletrica nominal de sistemas de turbina a gas de tamanho 
pequeno a medio esta, usualmente, na faixa de 25-35%. Sistemas maiores, 
recentemente construidos, atingem eficiencias eletricas da ordem de 40-42%, pelo 
aumento da temperatura dos gases de exaustao que entram na turbina para uma 
faixa de 1200-1400°C. A eficiencia total tfpica e da ordem de 60-80%. 

Uma parcela significativa da energia gerada pela turbina (mais de 50%, em 
alguns casos) e utilizada para acionar o compressor, o que resulta numa eficiencia 
eletrica relativamente baixa. Nos casos de alta taxa de compressao, pode ser 
utilizado o resfriamento do ar num estagio intermediario de compressao, o que 
reduz o trabalho necessario para a compressao. 

Descrevem-se, resumidamente, a seguir, os dois principals sistemas que 
utilizam turbinas a gas. 

Sistemas de Turbinas a Gas de Ciclo Aberto 



A maioria das turbinas de gas usadas em cogeracao funciona de acordo 
com o cicio aberto de Brayton (tambem chamado de ciclo de Joule). Ar 
comprimido e enviado, atraves de um difusor, para a camara de combustao. 
Unidades mais antigas operam a uma taxa de compressao de 15:1, ao passo que 
as mais modernas utilizam uma taxa de compressao pr6xima de 30:1. A 
temperatura do ar tambem e aumentada com a compressao. O difusor reduz a 
velocidade do ar a valores adequados a camara de combustao. A combustao do 
gas ocorre com excesso de ar e em concentrates de oxigenio na faixa de 15-
16%, ocasiao em que ocorre a temperatura mais alta do ciclo. Quanto mais alta for 
a temperatura, maior sera a eficiencia do sistema. 0 limite de temperatura 
depende dos materials de construcao da turbina e da eficiencia de resfriamento, 
sendo de cerca de 1300°C nas tecnologias atuais. 

Os gases de exaustao geram trabalhos mecanicos, que movimenta o 
gerador eletrico. Os gases saem da turbina ainda com alta temperatura(450-
600°C) e passam por uma caldeira de recuperacao de calor. 0 vapor produzido e 
de alta qualidade (pressao e temperatura altas), podendo ser utilizado nao s6 em 
um processo termico mas tambem para acionar uma turbina a vapor para geracao 
de energia eletrica adicional. Neste caso, temos o que se chama de cogeracao de 
ciclo combinado. 

Ao inves de serem usados para a producao de vapor, os gases de exaustao 
da turbina podem ser diretamente enviados para processos de aquecimento ou 
secagem que exigem alta temperatura. Por outro lado, e possfvel aumentar o 
conteudo energetico e a temperatura dos gases de exaustao da turbina mediante 
a instalacao de queimadores na caldeira, que necessita, entao, de combustfvel 
adicional. 

Os sistemas de cogeracao que utilizam turbinas de gas de ciclo aberto 
produzem energia eletrica usualmente na faixa de 100 kW a 100 MW. Muitos 
combustfveis podem ser usados, tais como, gas natural, destilados leves de 
petr6leo (gas6leo, 6leo diesel) e produtos da gaseiffcacao do carvao. O uso de 
destilados mais pesados de petrdleo em mistura com destilados leves esta em 
fase de pesquisa. Tambem podem ser usados gases combustfveis nao 
comercializados, como os gases originados do craqueamento catalftico de 
hidrocarbonetos em refinarias de petroleo. 

O tempo necessario para a instalacao de sistemas de turbina a gas para 
geracao de ate 7 MW varia na faixa de 9-14 meses, sendo de ate 2 anos para 
sistemas maiores. 

Sistemas de Turbinas a Gas de Cicio Fechado 

Nos sistemas de turbina a gas de ciclo fechado, o fluido de 
trabalho(geraImente helio ou ar) circula em circuito fechado, sendo aquecido antes 
de entrar na turbina e resfriado na safda, gerando, assim, o calor que pode ser 
aproveitado adiante. Deste modo, o fluido permanece limpo e nao causa 



problemas de erosao ou corrosao. A fonte de calor pode ser a queima externa de 
qualquer combustfvel, inclusive resfduos urbanos e industrials. Tambem podem 
ser utilizadas energias nucleares e solar. 

Os sistemas de ciclo fechado produzem 2-50 MW. Existe um pequeno 
numero de sistemas deste tipo operando na Europa e no Japao. A expectativa e 
que, ap6s o acumulo de experiencia, estes sistemas se tornem, no mfnimo, tao 
confiaveis quanto os de ciclo aberto e capazes de operar um maior numero de 
horas por ano, pelo fato de utilizarem um fluido que circula em circuito fechado. 

Descricao de Central de Cogeragao da AmBev: Filial Paraiba II 

A tecnologia de cogeracao a ser utilizada e do tipo TS ("Topping System"), 
em que os gases de combustao primeiro acionam uma turbina para geracao de 
energia eletrica e, em seguida, passam por uma caldeira de recuperacao de calor, 
produzindo vapor. 

Turbo Gerador a Gas 

O turbo gerador e constitufdo de uma turbina a gas natural de ciclo aberto, 
alternadores, paineis de excitacao, protecao e sincronismo, sistema de oleo e de 
controle e lubrificacao. 

Para queima adequada, o gas natural sera comprimido atraves de 
compressor do tipo parafuso, acionado por motores eletricos, ate a pressao 
requerida para injecao nas camaras de combustao da turbina. 

A energia eletrica e gerada por alternadores sfncronos acoplados ao eixo 
da turbina. 

Os gases de exaustao da turbina, a uma temperatura de 510°C, 
constitufdos de gases de combustao e de ar de resfriamento, serao enviados para 
uma caldeira de recuperacao de calor, onde a energia termica disponfvel sera 
transformada em vapor para uso industrial. No duto de descarga de gases da 
turbina sera instalada uma vaivula diversora, que, em operacao normal, 
direcionara os gases para uma caldeira de recuperacao (descrita no item 4.2, 
adiante) e, em situacdes anormais, diretamente para a atmosfera. O recurso 
permitira a operacao do turbo gerador de forma independente da caldeira. 

O turbo gerador e o compressor de gas natural sera operado a distancia, 
atraves de painei locaiizado na sala de controle. No caso de parada da turbina, o 
consumo de energia eletrica da fabrica sera suprido pela concessionaria local. 

Caldeira de Recuperacao de Calor (HRSG) 

A caldeira sera do tipo compacta, flamotubular, com baiao de vapor e baiao 
de agua, convector e economizador e tera uma capacidade maxima de geracao de 
10 t/h de vapor, a uma pressao de 10 bar. 



A caldeira sera operada a distancia, atraves de painel situado na sala de 
controle. Em caso de parada da turbina, o vapor necessario ao processo industrial 
sera fornecido pelas caldeiras atualmente existentes, que permanecerao como 
reserva. Os gases serao lancados na atmosfera atraves de uma chamin6 de 15 m 
de altura. 

Sistema de Agua de Aiimentagao da Caldeira 

O sistema sera composto de desaerador termico e de bombas de agua de 
alimentacao. 

O condensado, juntamente com agua de reposicao, sera bombeado da 
fabrica para o desaerador, onde o oxigenio dissolvido sera removido por 
aquecimento direto com vapor. A agua desaerada sera estocada em um tanque 
com capacidade para 30 minutos de operacao na carga maxima. 

A caldeira sera alimentada por duas bombas centrffugas, cada uma 
dimensionada para 100% da capacidade da caldeira, sendo uma de reserva. 

Sistemas Auxiliares 

O ar comprimido sera fornecido pela AmBev. 

A sala eletrica e a sala de controle serao equipadas com sistema de 
ventilacao e ar condicionado. 

A Central de Cogeracao sera equipada com sistema de combate e 
deteccao de incendio. 

Analise da Capacidade de interrupcao e Esforgo Momentaneo de disjuntores 

0 estudo de analise de disjuntores de um sistema eletrico consiste em 
verificar se a capacidade dos equipamentos esta compative! com os esforgos 
termicos e dinamicos impostos pelas correntes de curto-circuito, para uma 
determinada configuragao operacional do sistema. 

Para a consecucao do objetivo, as caracteristicas nominais dos disjuntores 
devem ser confrontadas com os resultados obtidos nos processamentos de curto-
circuito ruptura e momentaneo, garantindo condigoes mais seguras para operagao 
do sistema. 

0 dimensionamento do disjuntor foi realizado em sao Paulo pela empresa 
projetista JP engenharia. 



Contribuicao da Concessionaria 

Nos calculos de curto-circuito, considerou-se a potencia de curto-circuito de 
contribuicao da concessionaria na barra da SE de entrada em 13,8 kV, conforme 
informacdes fornecidas, sendo: 

6.183A 

Z1 = 0,3208+j1,2204 ohms 

Dentro do estudo foram anaiisadas as contribuicoes de geradores 
sincronos, dos motores equivalentes, parametros dos equipamentos eletricos, 
parametros dos disjuntores, valores das correntes de curto-circuito. 

As analises dos disjuntores foram elaboradas com base nas seguintes 
normas: 

• IEC-56.2 

• ABNT-7118 

• ANSI - C 37.04 

• ANSI - C 37.09 

A seguir sao indicados os calculos das capacidades de interrupcao e 
esforco momentaneo dos disjuntores. 

Disjuntores Tipo 17P1 

Fabricante: Schneider 

Tensao Nominal: 17,5 kV 

Corrente Nominal: 1250 A 

Tensao de servico: 13,8 kV 

Capacidade de interrupcao na tensao de 17,5 kV: 25 kA 

Corrente momentanea de fechamento: 62,5 kA 

Tempo de interrupcao: 4,2 ciclos 

P (Rup) = 1,73 x 13,8 x 25 = 600 MVA 

I (Mom) = 62,5 kA (crista) 



Disjuntores Tipo HPTW-505E 

Fabricante: Sprecher Schuh 

Tens§o Nominal: 15 kV 

Corrente Nominal: 800A 

Tensao de Servigo: 13,8 kV 

Capacidade de Interrupcao na tensao de 13,8 kV: 21 kA 

Corrente momentanea de fechamento: 50 kA (crista) 

Tempo de Interrupcao: 3,3 cidos 

P (Rup) = 1,73 x 13,8 x 21 = 502 MVA 

I (Mom) = 50 kA (crista) 

As capacidades nominais dos disjuntores analisados nao foram superadas 
diante das solicitacdes impostas pelas correntes de curto circuito, considerando a 
operacao em paralelo entre a geracao prbpria e a concessionaria. 

• Participagao no Sistema Aldox 

O estagiario participou de toda a instalagao do sistema Aldox, projeto 
importantfssimo no processo de fabricagao da cerveja. A partir do Aldox, o 
controle da agua de blendagem melhorou muito, pois o sistema ficou todo 
automatico e bem mais facil de operar. 

0 Aldox e composto de um CLP da propria Alfa Laval, trocadores de calor e 
de varios equipamentos eletro eietronicos, tais como, vaivulas solenbides, 
conversores de frequencia, motores de indugao etc. 

• Participagao da Automagao do Sistema de Aditivos 

• Acompanhamento de Inspegao Preditiva Eletrica - Termografia 

• Levantamento de carga eletrica da Fabrica 

• Acompanhamento Diario do Consumo e Demanda da Fabrica 

• Estudo e operagao em PLCs 



Figura 10. Foto painel de PLCs da Brassagem 

4. Conclusao 
O estagio realizado na Companhia de Bebidas das Americas - Unidade 

Joao Pessoa, que teve uma duracao de 6 meses, na area da manutencao eletrica 
foi de grande crescimento para o estagiario, pois os objetivos propostos para o 
trabalho foram alcancados com sucesso. 



Sempre necessario, conceitos teoricos aprendidos em sala de aula 
ajudaram o aluno na resolucao de problemas na area industrial, capacitando-o 
ainda mais em sua vida proflssional. 

Tenho certeza que os conhecimentos pr£ticos adquiridos serao uteis e de 
extrema importancia para sua vida na engenharia eletrica. 
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6. G i o s s a r i o 

3G: Relatorio de 3 geracoes (Planejamento / Reafizado / Pontos Problematicos / 
Proposicao) 

5W2H: Piano de acao (What / Who / When / Where / How / How much) 

ARC: Administracao de Reclamacdes de Clientes 

B E : Brigada de Emergencia 

CBZ: Custo Base Zero 

CCQ: Circulos de controle de Qualidade 

Cliente: O ultimo elo na cadeia, antes do consumidor 

Consumidor: Aqueles que compram e bebem nossos produtos e informacoes 
Dono do Projeto: Representante da area de negocio atendida responsavel pelo 
projeto 

E E F : Estoque fora de faixa 

ETA: Estag£o de tratamento de agua 

ETEI: Estacao de tratamento de efluentes industrials 

Gepack: software utiiizado para monitorar a produtividade das nossas iinhas de 
producao. 

Gerencia da Unidade: Gerente fabril 

Gerencia de Area: todo corpo gerencial de primeira linha na unidade - cerveja, 
refrigerante, Packaging, engenharia industrial, administrativo Financeiro. 



IC: Item de controle 

NAF: Nucleo administrative financeiro 

OBZ: Orcamento base zero 

PAE: Piano de acao emergencial 

PCMSO: Programa de controle medico e saude ocupacional 

PCP: planejamento e controle da producao 

PDV: ponto de venda 

PEV: programa de excelencia de vendas 

PKG: Packaging 

PPF: programa de produtividade fabril 

PPRA: programa de prevencao de riscos ambientais 

PTP: padrao tecnico de processos 

SAC: servico de atendimento ao consumidor 

SDG: sistema de desempenho gerencial 

Sistema 3Q: sistema de avaliacao do processo industrial 

SKU: Size Keep Unit (embalagem que chega ao consumidor) 

Stockout: estoque de produtos abaixo do minimo permitido pela politica de 
estoques 

Stockover: estoque de produtos acima do maximo permitido pela politica de 
estoques 

Supervisao: Nivel hierarquico imediatamente abaixo da gerencia de area 

TMAD: tempo medio de atendimento ao distribuidor 

UB: Universidade Brahma 

UGB: Unidade gerencial basica - ultimo nivel hierarquico que possui abaixo de si, 
subordinados. No caso da AmBev esta estabelecido o nivel de supervisao. 

Usuario: denominacao para os destinatarios dos diversos produtos das UGBs. 


