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PREFACIO 

Este Relatorio tern como finalidade expor o processo produtivo dos 
refrigerantes da linha Coca-Cola industrializados pela Companhia Paraense de 
Refrigerantes - COMPAR; empresa do Grupo Simoes. Bern como as atividades nela 
exercida durante o periodo de estagio. 

O capitulo 1, apresenta um breve Historico da Coca-Cola Company e do 
Grupo Simoes. 

No capitulo 2, e apresentado o tratamento d'agua, setor fundamental em uma 
fabrica de bebidas. 

No Capitulo 3, temos o PCP - Planejamento e Controle da Producao - item 
de altissima importancia no processo industrial da Coca-Cola. 

O Capitulo 4, apresenta a Xaroparia, setor de producao do xarope simples e 
do xarope final. 

O Capitulo 5, expoe os pontos inicial e final da producao de refrigerantes 
industrializados em garrafas PET - Polietileno de Tereftalato - de 2000 ml, com o robos 
paletizadores. 

No Capitulo 6, e apresentado outro equipamento de grande importancia, a 
lavadora de garrafas de vidro. 

No Capitulo 7 temos o Carbo-Cooler, responsavel pela carbonatacao de 
bebidas. 

O Capitulo 8 da enfase a enchedora de garrafas retornaveis. 
O Capitulo 9 fala sobre o Rating, criterio adotado para classificar as fabricas 

da Coca-Cola no Brasil de acordo com seu sistema de qualidade. 
Finalmente, o Capitulo 10 relata algumas atividades realizadas durante o 

estagio. 



PREFACE 

This Report has as purpose to expose the production process of the sodas of 
the line Coca-Cola industrialized by the Companhia Paraense de Refrigerantes -
COM PAR; company of the Grupo Simoes. As well as the activities in the exercised during 
the apprenticeship period. 

Chapter 1, presents a brief one Historical of the Coca-Cola Company and of 
the Grupo Simoes. 

In the Chapter 2, the treatment of water, fundamental section is presented in a 
factory of drinks. 

In the Chapter 3, we have PCP - Planning and Control of the Production -
item of high importance in the industrial process of the Coca-Cola. 

Chapter 4, presents the Syrup Room, section of production of the simple 
syrup and of the final syrup. 

Chapter 5, exposes the initial points and final of the production of sodas 
industrialized in bottles PET - Polietileno Tereftalato - of 2000 ml, with pallets robots. 

In the Chapter 6, other equipment of great importance is the bottles glass 
washer. 

In the Chapter 7 talks about Carbo-Cooler, responsible for the soft drink 
carbonatation. 

Chapter 8 gives emphasy the glass bottoning. 
Chapter 9 talks about Rating, approach adopted to classify the factories of the 

Coca-Cola in Brazil in agreement with your quality system. 
At last, the Chapter 10 tells some activities accomplished during the 

apprenticeship. 



ABREVIATURAS 

A I S O 4 : Sulfato de Aluminio 
Batch : Unidade de volume utilizada pela Xaroparia para designar a 

quantidade minima de preparo de Xarope Final ou Preparado, 
de acordo com cada produto 

Baudrate : Unidade que especifica taxa de transmissao e recepcao de dados 
digitais em circuitos eletronicos 

Bigbag : Recipientes que armazenam uma tonelada de aciicar cristal 
Brix : Unidade de concentracao de sacarose que determina quantos gramas 

de sacarose ha em 100 gramas da solucao analisada 
BYTE : Conjunto de oito digitos binarios para armazenamento de dados. Um 

byte pode ser usado para armazenar um caracter ou um pequeno 
valor inteiro 

CC1L : Coca-Cola Industria Ltda. 
C O 2 : Dioxido de Carbono 
COMPAR : Companhia Paraense de Refrigerantes 
Fe : Elemento Quimico Ferro 
GASPARA : Gas Carbonico do Para Ltda. 
GS : Grupo Simoes 
IHM : Interface Homem Maquina 
kgf/cm2 : Unidade de Pressao. Le-se: Quilograma forca por centimetro 

quadrado 
KHS : Klockner-Holstein-Seitz. Empresa alema de equipamentos para 

engarrafamento industrial 
KW : kilowatt. Medida de potencia 
Lu : Litros de Xarope ou bebida preparados com uma unidade de 

concentrado 
MB : Megabyte. Medida de capacidade de memoria ou de 

armazenamento, sendo que 1 (um) MB eqiiivale a 1.048.576 bytes 
ml : Mililitro 
NaHCC>3 : Carbonato de Sodio 
NaOCI : Hipoclorito de Sodio 
PCP : Planejamento e Controle da Producao 
PET : Polietileno de Tereftalato 
RAM : Random Acess Memory. Memoria volatil presentes em alguns 

equipamentos eletronicos 



Medida aritmetica da qualidade dos refrigerantes que atingem aos 
Consumidores 
SEW do Brasil. Empresa fabricante de moto redutores, conversores 
de freqiiencia, etc. 

Tonelada 
Teach Pendent, unidade IHM via Touch Screen 
Xarope Final 
Xarope Simples 
Graus Celcius 
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1 . I N T R O D U C A O 

1 .1 . BREVE HISTORICO DA C O C A - C O L A 

The Coca-Cola Industry Ltda - CCIL - surgiu em Atlanta, estado da Georgia 
(EUA) em 1886. Criada pelo quimico-farmaceutico Jonh Styh Pemberton sob a forma de 
um xarope de cor escura, sabor agradavel e paladar uniforme, assim descrito por todos que 
realizaram analises sensoriais do produto. A formula foi concebida atraves de um 
investimento de US$ 74,00 (setenta e quatro dolares) e resultou em um dos sucessos 
comerciais mais bem guardados de todos os tempos, tornando-se um dos maiores 
fenomenos mercadologicos da historia da industria moderna. Hoje esta presente em todos os 
continentes e em mais de 200 paises, possuindo maior representacao, por exemplo, que a 
propria ONU - Organizacoes nas Nacoes Unidas. 

Quando comecou a ser fabricada a Coca-Cola vendia, em media, 13 copos 
por dia. Na atualidade, calcula-se um consumo diario de aproximadamente 1,5 bilhoes de 
litros de Coca-Cola em todo o mundo, o que corresponde a 1/3 de todas as bebidas nao 
alcoolicas consumidas no mundo. Sempre relacionando sua imagem a qualidade, foi a 
pioneira em gigantescas campanhas publicitarias, chegando em 1985 a ser consumida a 
bordo do onibus espacial Discovery, uma facanha que certamente Jonh Pemberton jamais 
imaginaria. Provavelmente o unico erro de estrategia tenha acontecido no mesmo ano, 
quando a direcao da empresa anunciou que a Coca-Cola mudaria de sabor. Preferida por 
nove entre dez americanos, a reacao do publico exigindo o retorno da formula tradicional 
fez a empresa rever sua decisao, num episodio inedito na historia das grandes corporacoes. 

Depois do surgimento da Coca-Cola nenhuma bebida industrializada foi tao 
consumida. Essa historia de sucesso sempre esteve relacionada ao talento e a capacidade de 
grandes homens. Um deles, Robert Woodruff foi um autentico empresario que aprimorou o 
sistema mundial de fabricantes para tornar a Coca-Cola um produto global. Woodruff 
construiu uma organizacao modelo e e lembrado carinhosamente pela citacao de que "o 
mundo pertence aos descontentes". Na galeria dos grandes homens que dirigiram a 
companhia, surge tambem o nome de Roberto Goizueta, falecido em outubro de 1997. 
Durante os 16 anos que esteve a frente da The Coca-Cola Company, o volume de vendas 
dos produtos subiu de 31 bilhoes para aproximadamente 80 bilhoes de litros ao ano. 
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"Roberto Goizueta sera sempre lembrado como um gigante da industria mundial", afirma 
Doug I Vester, presidente executivo da The Coca-Cola Company. 

Em 1941 chega ao Brasil, produzida inicialmente pela fabrica de agua 
mineral Santa Clara, no Recife. Permanecendo assim ate que fossem instaladas pequenas 
fabricas na capital pernambucana e em Natal, estado do Rio Grande do Norte. Tudo para 
matar a sede dos "pracinhas" que circulavam pelo chamado "Corredor da Vitoria", parada 
obrigatoria dos navios que seguiam a II Guerra Mundial. 

As mini fabricas eram simplesmente kits contendo os equipamentos basicos 
para a producao. A primeira fabrica, no sentido amplo da palavra, foi instalada no Rio de 
Janeiro, no bairro de Sao Cristovao, na epoca o polo industrial da cidade. No dia 18 de abril 
de 1942 saiam do Rio de Janeiro Refrescos - nome da fabrica carioca - as primeiras 
garrafinhas de 185 ml, unica embalagem existente na epoca. 

A tecnologia ja era de vanguarda para o periodo. As primeiras maquinas 
Dixie enchiam uma garrafa de cada vez. Nesse ritmo, 30 garrafas eram envasadas por 
minuto. O xarope era produzido no Rio de Janeiro. A formula era misturada num imenso 
tanque com a ajuda de uma colher de pau feita de peroba do campo, madeira que nao deixa 
gosto nem cheiro. Logo as Dixies foram substituidas por outras maquinas bem mais 
modernas. 

Ainda na deeada de 40, a Coca-Cola inaugurou o sistema de franquias no 
pais, onde todos os fabricantes sao responsaveis pela montagem das industrias, compra de 
equipamentos, fabricacao, engarrafamento e distribuicao dos refrigerantes. Cabe a Coca-
Cola o fornecimento de materia-prima, elaboracao das estrategias de mercado, programas de 
marketing, coordenacao de campanhas publicitarias e assistencia tecnica. A matriz ainda 
assessora e orienta no planejamento de instalacao de novas fabricas. A primeira autorizacao 
para a fabricacao do produto foi concedida a Industrial Refrescos, do Rio Grande do Sul. 
Paralelamente era a vez de Sao Paulo ganhar uma filial da Coca-Cola, a SPAL Industria 
Brasileira de Bebidas S/A. Em 1945, era inaugurada a Segunda fabrica do Rio de Janeiro, 
tambem em Sao Cristovao, contando com uma maquina capaz de encher 150 garrafas por 
minutos. 

Tres anos depois surgia outra fabrica, modernissima para a epoca, na avenida 
Suburbana, tambem no Rio, com duas linhas de engarrafamento e capacidade para 200 

to 



garrafas por minuto. Era a mais veloz do genero no pais. O negocio se expandiu 
rapidamente. Em 1950, a Coca-Cola ja contava com 11 fabricas espalhadas pelos Estados do 
Rio de Janeiro, Sao Paulo, Minas Gerais, Bahia e Rio Grande do Sul. 

Se hoje o Brasil tornou-se o terceiro mercado consumidor de Coca-Cola do 
mundo, ficando atras dos Estados Unidos e do Mexico, com o produto sendo responsavel 
por quase 60% das vendas no mercado nacional, no inicio nao foi facil levar os 
consumidores a provar o refrigerante. Foi preciso muito tempo para criar nos brasileiros o 
habito da bebida gelada, incomum para a epoca. A novidade era oferecida em bares, 
botequins e cinemas. E por mais inacreditavel que seja, algumas vezes era recusada por ser 
desconhecida. Hoje toma-se Coca-Cola do Oiapoque ao Chui. Atualmente, fazem parte da 
Coca-Cola no Brasil 62 fabricas - 62 operadas por 23 grupos empresariais e duas 
diretamente pela The Coca-Cola Company. No pais inteiro, a empresa tern 40 mil 
funcionarios e uma frota superior a 13 mil veiculos, responsaveis pelo abastecimento de 980 
mil postos de venda no territorio nacional. 

A Coca-Cola investe em projetos e pesquisas, trabalha junto com seus 
fornecedores na busca de novos produtos, embalagens e desenvolvimento de materia-prima. 
Em 1997, por exemplo, colocou no mercado a Coca-Cola Light e o guarana Kuat. Em todos 
os lugares em que se instala, o sistema Coca-Cola contribui para o desenvolvimento 
econdmico social das comunidades. Todos os anos os fabricantes brasileiros recolhem em 
media US$ 1 bilhao (um bilhao de dolares) em impostos. 

1.2. O G R U P O SIMOES 

Ja sabemos que a Coca-Cola e conhecida no mundo inteiro. Coca-Cola e 
mais que uma marca, e um estilo de vida. Onde quer que voce va, onde quer que voce 
esteja, sempre havera alguem bebendo uma Coca-Cola. Mas quando e como a Coca-Cola 
comecou a ser fabricada na regiao norte do Brasil? 

Tudo comecou com a formacao do Grupo Simoes, poderoso grupo 
empresarial do Norte do Brasil. O GS comecou com a Sorveteria Moderna, em 1943. A 
partir deste pequeno empreendimento, o GS cresceu e expandiu seus interesses, como 
podemos ver neste breve Historico. 
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1.2.1. PAPAGUARA MASSAS ALIMENTICIAS 

A Papaguara Massas Alimenticias foi a primeira fabrica fundada pelo GS em 
1957. Fabrica de biscoitos e massas de Manaus, trazia novidades tecnologicas para a epoca, 
sendo pioneira na modernizacao da producao e da distribuicao, atendendo nao so a Capital 
como tambem todo o interior do Amazonas. 

1.2.2. COCA-COLA 

A criacao da Zona Franca de Manaus em 1967, traz novas perspectivas de 
crescimento a regiao. Com isso, o Grupo Simoes constroi em 1970, a primeira fabrica de 
Coca-Cola em Manaus. Ja em 1976, o GS adquire a fabrica de Coca-Cola de Belem, dando 
inicio a sua expansao no segmento de refrigerantes e a conquista da Amazonia. Depois de 
Manaus e Belem, foi a vez de Rio Branco-AC; onde foi implantada uma unidade em 1979. 
Em 1982, mais duas unidades sao implantadas, uma em Santarem-PA e outra em Porto 
Velho-RD; e, um ano depois, mais duas fabricas, sendo uma em Maraba-PA e uma em 
Macapa-AM. O ano de 1985 e 1987 foi marcado pelas inauguracoes das industrias de 
refrigerantes do Grupo em Boa Vista, Roraima; e Cacoal, estado de Rondonia. 

Na decada de 80, acompanhando a demanda de refrigerantes na regiao, foram 
adquiridos novos equipamentos e ampliada a capacidade de producao em Belem, Santarem, 
Maraba e Porto Velho. Tambem em decorrencia do aumento de consumo de refrigerantes 
foi inaugurada uma nova fabrica em Manaus, no Complexo Industrial Antonio Simoes, alem 
de outra unidade em Rio Branco. Com uma Producao anual de mais de 170 milhoes de litros 
e mais de 70% do mercado, o Grupo Simoes foi eleito, pela Coca-Cola brasileira, o 
fabricante da decada de 80. Esses resultados mostram que o pioneirismo e o espirito 
empreendedor de seus fundadores foram decisivos para o crescimento do Grupo ao longo 
dos ultimos 25 anos. 

1.2.3. TUCHAUA 

A partir de 1974 o Grupo Simoes passa a industrializar sua marca propria de 
refrigerante, o Guarana Tuchaua, cujo nome tern origem indigena, designando o chefe da 
tribo. O produto e fabricado com o fruto do guaranazeiro, nativo da regiao, que tern suas 
sementes torradas e prensadas, antes de se transformar no xarope usado em sua elaboracao. 
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O guarana sempre foi usado no amazonas, principalmente pelos indigenas satere-mawe, na 
regiao de Maues, como vitalizante e revigorante, tendo ainda a propriedade de prolongar a 
vida. O guarana Tuchaua e comercializado em toda a regiao, estando entre as marcas locais 
mais vendidas com plena aceitacao entre os consumidores. 

1.2.4. BELAGUA 

Em 1984, tem-se o inicio da producao e comercializacao da agua mineral do 
Grupo Simoes. a Belagua. Sediada em Benevides, estado do Para, a fabrica incorpora 
novidades tecnologicas, ocupando posicao de vanguarda ao lado da evolucao na area de 
producao de vasilhames e engarrafamento de agua mineral. Entre outros avancos se destaca 
o sistema de esterilizacao com raios ultravioletas, pioneiro na Amazonia e so existente em 
duas fabricas de agua mineral do sul do pais. Os fiascos de 300, 500, 1500 e 5000 ml sao 
produzidos na propria fabrica, atraves de um sistema de estrusao e sopro, usando como 
materia-prima o polipropileno, material totalmente reciclavel. 

1.2.5. GAS CARBONICO 

O crescente consumo de refrigerantes e as dificuldades para o suprimento das 
fabricas levaram o Grupo Simoes a diversificar seus empreendimentos com a construcao, 
em 1973, de uma unidade de producao de gas carbonico instalada em Manaus. E, para 
atender as unidades de Porto Velho, Cacoal e Rio Branco, construiu pouco depois, na capital 
de Rondonia, outra fabrica de CO2 - Dioxido de Carbono; que atende a franquia daquela 
cidade alem das unidades de Maraba e de Macapa. Em Belem, a GASPARA e responsavel 
pelo suprimento de todo gas carbonico necessario aos produtos industrializados pela 
COMPAR. 

1.2.6. MURANO VEICULOS 

Atento as oportunidades de mercado, o Grupo Simoes diversificou ainda 
mais o seu campo de atuacao, inaugurando, em 1994, na capital amazonense, a Murano 
Veiculos, concessionaria Fiat. Reunindo um projeto arquitetonico arrojado e moderno, a 
mais avancada tecnologia e profissionais capacitados, a Murano passou a ser referenda e 
modelo para as concessionarias Fiat do Brasil. 



2 . T R A T A M E N T O D ' A G U A 

Na fabricacao de refrigerantes, o principal insumo e a agua, visto que 
representa 85% da sua composite-, portanto a sua qualidade e de fundamental importancia 
para o processo. Impurezas na agua podem causar problemas ao produto final, relacionados 
aos itens gosto, odor e aparencia. 

A agua e captada alternadamente, de dois pocos a 110 metros de 
profundidade e levada as torres de aeracao onde sao retiradas as particulas de Ferro (Fe) 
contidas nesta. Em seguida e bombeada ate o floculador onde e feita uma dosagem de 
hipoclorito de sodio - NaOCl; sulfato de aluminio - A1S04; e, Carbonato de Sodio -
NaHCO}, que se agregam as sujidades realizando um processo de decantacao dinamico. 

Apos o processo de cloracao, a agua atravessa dois filtros de areia para 
remocao de qualquer material suspenso na agua. Esses filtros sao formados por varias 
camadas de areia de granulometrias diferentes. Em seguida e transportada para a cisterna de 
agua clorada, localizada no subsolo do castelo d'agua (torre contendo quatro caixas d'agua), 
bombeada ate o mais alto nivel deste, onde por efeito gravitacional ira se depositar no nivel 
a altura do solo, para logo mais passar pelos filtros de carvao. 

Assim como os filtro de areia, os filtros de carvao sao compostos por diversas 
camadas de granulometrias diferentes. Estes efetuam a remocao do cloro (CI) e das 
substancias que produzem gosto e odor. 

Por ultimo, a agua passa pelos filtros polidores localizados na xaroparia. 
Esses filtros tern a funcao de remover minusculas particulas de carvao, ja que o mesmo e 
formado por cartuchos com capacidade de reter particulas de 5 micra. Todo este processo 
atende as legislacdes locais e as recomendacoes da CCIL - Coca-Cola Industrias Ltda. 

> A R M A Z E N A M E N T O D E A G U A 

A agua que sai do filtro de areia deve conter entre 6 e 8 ppm de cloro, sendo 
armazenada em um cisterna onde ocorrera o processo de desinfeccao desta. 

Apos passar pelos filtros de carvao nao pode ser armazenada, ja que contem 
cloro residual, ficando desta forma, vulneravel a contaminacoes microbiologicas. 
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'r R E T R O L A V A G E M 

E realizada atraves do efeito gravitacional, quando a agua pre-clorada 
armazenada no alto do castelo d'agua, e direcionada de forma contraria ao fluxo normal do 
tratamento desta. O tempo de lavagem e de aproximadamente 1 (uma) hora, ou ate que a 
agua de retrolavagem se torne: "clara" para o filtro de areia; e, isenta de cloro para o filtro 
de carvao. 
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Floco-
Decantado 

FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE TRATAMENTO D'AGUA 
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3 . O P C P 

O Planejamento e Controle da Producao - PCP - e a preparacao para o 
atendimento das necessidades e definicoes do processo produtivo, com base em evidencias, 
coleta, analise e interpretacoes de dados, sendo implementado atraves das seguintes fases: 

> Verificagao das disponibilidades para o processo produtivo; 
fElaboragao do planejamento e programacao de producao com base nas 

disponibilidades verificadas; 
> Distribuicdo do Relatorio de Programacao de Producao aos responsdveis pelo 

atendimento e controle do processo produtivo. 
As disponibilidades para o processo produtivo deverao ser verificadas, 

visando a elaboracao e o planejamento da programacao diaria de producao, atraves da 
analise de dados dos seguintes relatorios: 

yMapa de Estoque Operacional, onde se encontram relacionadas por tipo de 
produto as quantidades de: caixa alta e caixa baixa com vasilhames retorndveis 
vazios, embalagens descartdveis PET, tanques vazios de Post-Mix, produtos 
acabados (PET, retorndveis e tanques cheios de Post-Mix); 

> Media de Vendas Mensais, com a media de vendas regional de produtos 
retorndveis e descartdveis; 

> Controle de Faturamento de Coligadas, com as necessidades de abastecimento 
de estoque de produtos descartdveis (PET) para as empresas coligadas; 

> Relatorio Didrio de Xarope, Acucares e Insumos; 
> Relatorio Didrio de Acompanhamento de Producao Post-Mix. 

De posse dos dados, estes sao lancados em planilhas e verificado o indice de 
autonomia do estoque, baseado nas medias de vendas. Verificada a quantidade de 
vasilhames e tanques do Post-Mix disponiveis em relacao a necessidade de producao 
desejada, de acordo com o relatorio diario de acompanhamento da Producao/Post-Mix. 
Verificada a capacidade de producao/hora da linha em relacao a cada tipo de produto que 
devera ser produzido. Verificada a quantidade e o volume de batchs de xarope necessarios 
para a producao de cada tipo de produto, considerando o saldo anterior, registrando no 
relatorio diario de acompanhamento da Producao/'Post-Mix. De posse destas informacoes, o 
ultimo passo e verificar a quantidade de produtos, sendo a programacao adequada registrada 
no Relatorio de Programacao de Producao, que devera ser emitido e enviado aos 
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responsaveis pelo abastecimento e controle do processo de producao, de acordo com o 
quadro abaixo: 

ARE, 
PRODUCAO Devera 

R E S P O N S A B I L I D A D E S 

coordenar as atividades do processo produtivo. 

XAROPARIA Devera preparar os batchs de xarope necessarios para cada tipo 
de produto. 
Realizara as conversoes de equipamentos necessarios ao 

M A N U T E N C J 

CONTROLE 
QUALIDADE 

\ 0 

cumprimento da programacao de producao. 
Realizara os procedimentos de inspecao e ensaios, e sanitizacoes 

J E das linhas de acordo com a programacao definida para cada 
produto. 
Viabilizara os recursos materials necessarios para suprir as ALMOXARIF 

ESTOQUE 
ADO E necessidades do processo produtivo; 

Disponibilizara e alojara a quantidade de vasilhames 
ao processo produtivo. 

necessarias 

QUADRO DE RESPONSABILIDADES SETORIAL DESIGNADO PELO P C P 
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4. X A R O P A R I A 

4 . 1 . ALGUNS CONCEITOS 

> Xarope Simples 
Mistura de agua e acucar cristal em quantidades pre estabelecidas, tratada de 

acordo com os padroes exigidos pela CCEL. 

> Xarope Final 
Mistura de Xarope Simples e concentrados em quantidades pre estabelecidas 

pela CCIL. No caso da Fanta Laranja, Fanta Uva e Sprite, alem de Xarope Simples e 
concentrados, adiciona-se suco natural concentrado de laranja, uva ou limao 
respectivamente. 

> Preparado 
Nome dado a mistura composta por concentrados e adocantes, no caso de 

Diet ou Light. 

4 . 2 . DESCRICAO DO PROCESSO 

A fabricacao de xaropes envolve, inicialmente, o preparo do xarope simples 
em um tanque de 18.000 1 ( dezoito mil litros), filtragem, transferencia para outro tanque 
isento de impurezas e, por fim, sua conversao em xarope final atraves da adicao de 
concentrado. 
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4.2.1. PREPARACAO DO XAROPE SIMPLES 

E adicionada agua tratada, proveniente dos filtros polidores, ao tanque de 
xarope simples ate que esta atinja o volume inicial determinado por uma tabela de controle 
da producao. Aciona-se a bomba de aquecimento de xarope e atraves da abertura de 
valvulas, o xarope e circulado passando pelo intercambiador de calor aquecedor. Quando a 
temperatura estiver acima de 70°C, e ligado o exaustor e o agitador interno no tanque, sendo 
so entao adicionado o agucar cristal proveniente do silo eletronico. 

F igura 1 - Sala do Xarope Simples 

A quantidade de acucar necessaria ao preparo de um batch do produto, e 
especificada de acordo com a tabela mencionada a priori, que relaciona o numero do batch 
desejado e o peso de agucar a ser adicionado. De posse do peso, calcula-se a quantidade de 
bags - sacos de 01 ton. de agucar - necessarios a produgao. Utilizando uma empilhadeira 
industrial, todo o agucar e colocado no silo eletronico; em seguida, e acionada a esteira 
transportadora e preparado outro bag de agucar para ser langado. Este procedimento e 
repetido ate que a quantidade de sacos sejam suficientes para alcangar o peso desejado. 

Quando a temperatura do xarope simples atingir 82,5°C sera desligado o 
intercambiador de calor aquecedor, espera-se o resfriamento da tubulagao e entrada do 
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restante do xarope, para so entao ser desligada a bomba de circulacao. Apos este processo, 
acrescenta-se carvao ativo e terra diatomacea, agentes que auxiliam na formacao da pre-
capa e filtragem do xarope simples. 

O xarope ficara circulando atraves tanque de filtragem ate que nao existam 
mais impurezas, e por conseguinte, agentes filtrantes no XS. 

Concluido todo o processo de preparacao de xarope simples, este sera 
enviado ao tanque de xarope final previamente selecionado. 

4.2.2. FORMACAO DA PRE-CAPA 

A pre-capa se constitui como um processo de filtragem baseado na cobertura 
de uma superficie filtrante por um auxiliar de filtragem, no caso na COMPAR: terra 
diatomacea. 

O tanque de pre-capa e preenchido com agua tratada ate atingir 
aproximadamente 2/3 de sua capacidade, so entao sendo adicionada a terra diatomacea, 
cerca de 20 kg. A quantidade de auxiliar depende exclusivamente da area da superficie 
filtrante, uma vez que esta deve ser completamente encoberta pelo agente filtrante. 

Aciona-se a bomba fazendo com que a agua misturada a terra circule entre o 
tanque e o filtro. A circulacao deve continuar ate que o liquido fique aparentemente "claro", 
indicando que o auxiliar depositou-se no filtro (periodo que varia de 15 a 20 minutos). 

O filtro de pre-capa ao ser preparado tern a capacidade de suportar ate tres 
processos de filtragem, tornando-se saturado e passivo de nova limpeza, ou seja, retirar todo 
excesso de carvao agregado na superficie filtrante. 

> Funcoes da Terra Diatomacea (Fossil) 
Formar a camada filtrante sobre as placas do filtro de pre-capa; 

Auxiliar na filtragem, aderindo-se as particulas imersas no xarope simples. 
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> Funcoes do Carvao Ativo: 
O carvao ativo e um carvao vegetal de pinho que sofreu tratamento termico 
para melhorar sua capacidade de adsorsao. 
Retira o odor e as impurezas; 
Auxilia na filtragem. 

4.2.3. XAROPE FINAL 

O preparo do xarope final e feito atraves da dosagem, que consiste na adicao 
do concentrado no xarope simples. 

Todo concentrado e inserido atraves de uma bomba de sucgao a vacuo 
evitando contato humano ou material com a solucao, indo de encontro ao xarope simples 
contido no tanque preestabelecido. 

Exemplo: 
Para a producao de 8 batchs de Coca-Cola (12.000 litros) sao utilizadas duas 

Bombonas - Parte A 6000 x 2 Lu; 02 Bombonas - Parte B 6000 x 2 Lu 



5. D E S P A L E T I Z A D O R E P A L E T I Z A D O R 

As maquinas despaletizador e paletizador sao respectivamente: o ponto 
inicial e final do engarrafamento; funcionam a partir de sistemas hidraulico e pneumatico 
controlados por CLPs (Controladores Logicos Programaveis), que processam os sinais 
recebidos atraves de sensores fotoeletricos e de aproximacao espalhados na estrutura das 
maquinas. 

A X I S 5 

F igura 2 - Despaletizador e Paletizador de Garrafas 

5 . 1 . OPERACAO 
As maquinas despaletizadora e paletizadora sao utilizadas nas linhas que 

trabalham com garrafas descartaveis de 2000 ml. A COMPAR utiliza uma padronizacao 
quanto ao formato destas garrafas, o que viabiliza uma unica programacao de 
posicionamento e movimentacao executada por aquelas, independente do sabor produzido. 

2 3 



A operacao das maquinas pode ser feita manual ou automaticamente. Na 
operacao manual, todas as etapas serao executadas pelo operador, atraves de acionamento 
via IHM por Touch Screen ou Teach Pendent - TP; localizado junto ao painel de controle. 

Na operacao automatica, basta que o operador lecione o ponto inicial do 
programa no IHM, indique a velocidade de operacao desejada e a maquina ira executar 
repetitivamente os ciclos de despaletizacao de garrafas de acordo com sua programacao. 

A automacao da maquina e feita atraves de uma programacao logica que, 
atraves da combinacao de sensores ativados ou nao, aciona determinados "servomotores" 
que, por sua vez, efetuam um movimento preestabelecido. 

A logica de seguranca e transporte operacional dos roods e realizada por 
CLPs SLC-500 Modelo 5/4 de 5a geracao pertencentes a industria de automacao Allen-
Bradley Controles Eletronicos Ltda., atualmente empresa do grupo Rockwell. Sao 
equipamentos que trabalham a uma taxa de 9600 haudrate e formam uma IHM atraves de 
diversas estacoes remotas FLEX I/O. O software de programacao do SLC-500 e o IPDS de 
ambiente MS-DOS, contudo testes estao sendo realizados para utilizacao do Micrologix, de 
ambiente Microsoft Windows. 

2 4 



6. L A V A D O R A D E G A R R A F A S 

O processo de lavagem de garrafas inicia-se com a preparacao da estacao de 
trabalho, verificando se o tanque de soda pulmao, localizado sobre a lavadora, contem soda 
caustica, se os tanques de imersao de garrafas estao no nivel de operacao e com a 
temperatura adequada. Os filtros devem estar limpos e nos lugares, bem como as peneiras e 
grades. Apos a preparacao da estacao de trabalho a maquina esta pronta para operar. 

F igura 3 - Lavadora de Garrafas 

As garrafas vindas da desencaixotadora sao colocadas na esteira da mesa e 
transportadas ate a entrada da lavadora, onde sao separadas por um sistema pneumatico, 
ficando na posicao correta para serem levadas ate as celulas no interior da lavadora, que 
servirao como guias durante todo o percurso ate sairem limpas e prontas para o enchimento. 

A primeira etapa e a pre-lavagem feita atraves de esguicho continuo (interno 
e externo) de agua aquecida a uma temperatura que varia de 35° C a 40°C com leves tracos 
de soda caustica, que tern por finalidade a remocao da maior parte da sujeira das garrafas e 
seu pre-aquecimento. Localiza-se neste ponto da maquina a unica saida de agua que entra na 
maquina como agua fresca. 

Apos este esguicho de agua, as garrafas sao imersas no primeiro tanque de 
soda caustica, com teor de 1,5% a 2,0% de soda a temperatura de 60°C, ao sair deste tanque 
recebem um esguicho de soda a pressao de lkgf/cm e sao imersas no segundo tanque de 
soda caustica, com teor de 3,0% a 3,8% de soda a temperatura de 65°C. Neste segundo 
tanque as garrafas passam por duas etapas de imersao e uma etapa de esguicho apos a 
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primeira imersao, sendo este responsavel direto pela retirada de elementos que ainda nao se 
soltaram do fundo das garrafas. 

Apos a saida da segunda imersao, as garrafas serao imersas num terceiro 
tanque, sendo este de agua quente a temperatura de 50°C. Ao sair deste tanque, receberao 
dois esguichos continuos de agua, o primeiro a 45°C e o segundo a 35°C, ambos a lkgf/cm2 

de pressao, para enxague e remocao de residuos de soda e retirada de calor do conjunto. 
Sofrerao ainda um esguicho intermitente de agua fresca a 2kgf/cm2, para limpeza e 
resfriamento final e eliminacao do restante de soda no interior das garrafas. 

A lavadora possui um sistema de descarga de garrafas dimensionado para 
fazer com que as garrafas saiam da maquina com a maior suavidade e rapidez possivel, 
dispoe de cames de ago inoxidavel recobertos com perfis de "NYLATRON", com a 
finalidade de suavizar o contato das garrafas com os cames e minimizar o ruido de descarga. 

6.1 TESTES LABORATORIAIS 
Sao realizados, pelo Controle de Qualidade, alguns testes nas garrafas que 

saem da lavadora, isto para confirmar se ela esta executando satisfatoriamente sua fungao. 
Sao eles: 

> TESTE DE MOFO 
• Azul de Metileno; 
• Diariamente, no inicio da produgao; 
• E coletada uma garrafa num total de vinte e quatro garrafas; 
• Problemas: tanques (concentragao caustica e temperatura), jatos finais e 

esguicho de soda (sincronismo e conservagao). 

> TESTE RESIDUAL CAUSTICO 
• Solugao Fenolftaleina; 
• Diariamente, no inicio da produgao e a cada quatro horas; 
• Problemas: jatos finais (pressao, centralizagao e sincronismo). 

O Controle de Qualidade realiza ainda teste nos tanques para saber se o teor 
de soda caustica corresponde as especificagoes. 
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> CONCENTRADO CAUSTICA NOS TANQUES 
• Antes do inicio da produgao, tres vezes por turno; 
• Retira-se amostras na valvula de coleta dos tanques 01 e 02 e uma amostra da 

solucao mae do tanque de prepare 

6.2 SENSORES 

Na lavadora existem dois sensores de aproximacao localizados na entrada e 
saida da maquina. Quando algum problema ocorre, por exemplo, uma garrafa fica mal 
posicionada na celula, ocasionando uma forga extra, faz com que o sistema de embreagem 
desloque o disco de encosto, que segura a coroa dentada acionando o sensor, provocando a 
parada da maquina. 

Existe ainda um sensor localizado na mesa de descarga de garrafas que e 
acionado ao verificar o acumulo de recipientes, parando a maquina sem que hajam prejuizos 
causados pela alta pressao de garrafas. 

As velocidades da lavadora e da enchedora devem estar ajustadas, de modo 
que nao faltem garrafas na enchedora e nem tampouco comprometa a qualidade da lavagem. 
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7. P R O P O R C I O N A D O R C A R B O - C O O L E R 

O sistema Carbo-Cooler forma um produto carbonatado uniformemente por 
meio de uma refrigeragao eficiente, no nosso caso a 4°C, sob atmosfera de CO2 
cuidadosamente controlada. Durante a operacao, a mistura e a agua entram atraves da 
tubulacao nos tanques e sao distribuidas uniformemente sobre as placas de refrigeragao, por 
meio de bandejas de distribuigao. 

F igura 4 - Carbo-Cooler 

A atmosfera de CO2 e conseguida atraves de um sistema de entrada do gas no 
tanque carbonatador, sendo que o processo de resfriamento e carbonatagao estara completo 
quando o produto chegar ao fundo do tanque do carbo-cooler. O controle de nivel do tanque 
e feito atraves de eletrodos que exercem o comando automaticamente. 

7 . 1 . SISTEMA DE REFRIGERACAO 

O refrigerante liquido a alta pressao, no tanque receptor, passa atraves de 
uma valvula solenoide (24V) ate chegar a valvula espansora. Quando passar do injetor, o 
refrigerante encontra 0 lado de baixa pressao do sistema e associado ao refrigerante liquido 
do tanque de retorno e levado para as placas de refrigeragao. Enquanto o refrigerante sobe 
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pelas placas de refrigeragao, absorve o calor do produto que desce pelo exterior das placas. 
Neste processo parte do refrigerante vaporiza-se. 

Esta mistura liquido-vapor entra no tanque de retorno e atraves de defletores 
sua parte gasosa e separada da parte liquida, que vai ao fundo para ser recirculada, enquanto 
que o gas e succionado pela parte superior do tanque pela linha de suceao do compressor. 

A linha de succao do compressor e controlada por uma valvula de pressao 
constante que modula a pressao e a temperatura do refrigerante. Apos a valvula, o gas entra 
no compressor seguindo seu fluxo com alta pressao e temperatura, indo de encontro ao 
condensador evaporativo, onde obtemos novamente liquido a alta pressao e temperatura 
ambiente, que sera estocado no receptor, fechando assim o ciclo. 

7 . 2 . F L O - M I X 

O FLO-MIX opera baseado no principio de coluna fixa sobre um orificio. 
Uma pressao fixa nos tubos de passagem gera um fluxo constante atraves dos orificios. 
Durante a operacao, agua e xarope entram nos seus respectivos reservatorios atraves das 
valvulas de entrada. Os niveis dos liquidos sao mantidos em cada reservatorio pela acao de 
boias nos controladores de ar e pela valvula de entrada pneumatica. 

F igura 5 - Flo-Mix 

Quando ambas as sondas de nivel baixo estiverem satisfeitas, tocadas pelo 
liquido, os embolos serao deslocados permitindo que a agua e o xarope passem atraves de 
seus orificios para o reservatorio de mistura. Se o liquido tocar uma das sondas de nivel alto 
a unida de FLO-MIX desligara. Uma boia e o controlador de ar no reservatorio de mistura 
mantem o nivel do liquido pelo controle da valvula pneumatica na entrada do carbo-cooler 
pela bomba de mistura. 
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O fluxo real atraves do proporcionador e determinado pelo tamanho do 
orificio de xarope e pelo ajuste do parafuso micrometrico da agua. 
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8. E N C H E D O R A D E G A R R A F A S R E T O R N A V E I S 

As garrafas, apos sairem da Lavadora, passam atraves da estacao de inspecao 
visual, onde visoristas retiram aquelas garrafas que nao estao adequadas para o enchimento 
(bicadas, sujas, com litografia irregular e/ou garrafas estranhas ao processo). 

Apos passarem pela estacao de inspecao visual, as garrafas chegam na 
entrada da enchedora atraves de esteiras de garrafas, sendo estas controladas pela velocidade 
de enchimento daquelas. Somente apos as garrafas estarem lacradas e feita a codificacao 
atraves da impressora VideoJet, pertendente a empresa Comprit, impresssora esta que tern 
capacidade de suportar producoes de ate 600 garrafas por minuto, enquanto que nossa 
enchedora trabalha a 420 garrafas por minuto. 

As pressoes de liquido e de ar esterilizado, mantem as valvulas fechadas. 
Depois da garrafa ter sido colocada sob a valvula, a pressao de ar escoa do recipiente da 
enchedora, atraves de um tubo de ar, para dentro da garrafa, ate chegar a um equilibrio de 
pressao. Neste momento e aberta a valvula de liquido, que flui guiado pelo cone sobre o 
tubo de ar contra a parede interna da garrafa, entrando nesta de forma suave. O ar deslocado 
pelo liquido retorna para o recipiente atraves do tubo de ar. Quando o liquido, dentro da 
garrafa, alcangar o canto inferior do tubo de ar, o enchimento esta encerrado. 

O comprimento do tubo de ar determina a altura do nivel de enchimento da 
garrafa. O sifao da valvula do liquido impede a passagem do ar para dentro do recipiente do 
liquido, e com isto um enchimento excessivo da garrafa. Na sequencia da operacao, sao 
fechadas a valvula de liquido e a da pre-aeracao, por meio do comando de fechamento. As 
valvulas sao mantidas fechadas pelo tempo necessario, ate que atraves da atuacao da valvula 
de alivio da pressao, a pressao seja retirada da garrafa. 

Agora a pressao do liquido e do ar no recipiente novamente mantem as 
valvulas fechadas, com a garrafa se afastando para baixo. 

Garrafas danificadas nao sao enchidas, pois nao podera ocorrer um equilibrio 
de pressao no bocal. E em caso de garrafas estourando, as valvulas se fecham 
automaticamente, impedindo perdas de liquido e de pressao de ar. 
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8 . 1 . LACRADOR E CAPSULADOR 

Em seu caminho do "moinho" para o conjunto de fechamento, as tampas sao 
selecionadas de acordo com a localizagao do seu lado de abertura. Para este fim e usado o 
perfil da tampa. Se nesta ocasiao algumas pontas individuals da tampa estiverem 
nitidamente recortadas, entao nesses pontos o seu perfil sera alterado, o que podera levar a 
um "ficar preso" das tampas. 

A regulagem da altura da unidade aplicadora de tampas coroa e feita por 
meio de um motor com redutor de velocidade SEW de 7,5 c.v. (aproximadamente 5,5 kW), 
que esta localizado no topo do cabecote da coluna do aplicador de tampas. 

Vindas do tambor, as tampas chegam a um desvio, que retira as tampas em 
posicao errada, e permite que as tampas em posicao correta passem para dentro de um canal 
de guia. As tampas que se acham em posicao errada, sao invertidas por 180° num canal 
localizado em separado, e depois transferidas de volta para o outro canal. Nos pontos em 
que as tampas, saindo nos dois canais, sao levadas para um so canal, um disco dentado de 
separacao, acionado, tern a funcao de impedir que as tampas se acunhem entre si, obstruindo 
a passagem. 

Deve-se tomar cuidado para que o canal das tampas esteja localizado na 
mesma altura que os receptores destas, na maquina de fechar garrafas. De outra maneira, as 
tampas, enquanto transferidas para os conjuntos de fechamento, serao danificadas, 
ocorrendo interrupcoes na alimentacao continuada de tampas. Dois condutores de ar 
separados, vem do painel de controle para o canal de tampas. Um destes condutores de ar 
alimenta em varios pontos o canal de tampas. O outro condutor de ar expele as tampas de 
extremidade do canal, para dentro dos conjuntos de fechamento de garrafas. 

3 2 



9. RATING 
Para ilustrar melhor os criterios adotados para classificar as fabricas de 

acordo com seus resultados de qualidade de produto, abaixo estao algumas consideracoes 
sobre o Rating. 

Rating e uma medida aritmetica da qualidade dos refrigerantes que atingem 
aos consumidores. Por conseguinte so inclui amostras do mercado. A equacao utilizada para 
o Rating e: 

„ . N - N A N - N G N - N s N—NR N - N , 
Rating = - x — x - x - x ^-xlOO 

N N N N N 
Onde: 

N = N.° de amostras de bebidas analisadas 
NA = N.° de amostras fora dos padroes de aparencia 
No = N.° de amostras fora dos padroes de gas 
Ns = N.° de amostras fora dos padroes de sabor 
NB = N.° de amostras fora dos padroes de Brix 
NL = N.° de amostras fora dos padroes de Leveduras 

Quando qualquer diferenca N-NA (ou N-NG , etc.) for zero, o Rating do mes e 
considerado como 1 (um). 

A CCIL mantem o seguinte criterio para aquisicao das amostras de mercado: 

1. Instituicoes filantropicas contratadas, adquirem mensalmente o n.° de amostras 
requisitadas. O n.° total de bebidas e proporcional a quantidade de caixas 
vendidas para cada tamanho e sabor. O minimo de 5 amostras e analisado 
mensalmente por fabrica. 

2. Sao analisados os tamanhos que possuem venda mensal superior a 800 caixas 
fisicas. 

3. Cada tamanho de bebida e adquirido pelas instituicoes em pontos de vendas 
diferentes. O conjunto de amostras e enviado a CCIL ate o dia 20 de cada mes. 
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O criterio de classificagao de cada fabrica, esta baseado no Rating de 
qualidade dos ultimos 12 meses. O fato de nao ter amostras durante o mes, nao prejudica ou 
beneficia os Ratings, pois nao introduz fatores insatisfatorios no total de amostras 
analisadas. Para manter uma classificacao crescente, e necessario manter os Ratings do mes 
tambem crescentes ou em valores bastante elevados. Isso torna-se possivel controlando-se 
adequadamente a produgao mensal. Para auxiliar a correcao imediata de problemas de 
qualidade, nosso laboratorio, apos analise, informa cada fabricante, os desvios de qualidade 
encontrados nas amostras recebidas. Todos os resultados de analise sao sumarizados 
mensalmente e enviados a cada fabricante. 

A classificacao mensal de cada fabrica e feita levando-se em consideragao os 
Ratings dos ultimos 12 meses, em valor absoluto crescente. 

A titulo de curiosidade, a COMPAR possui media 9,0 no periodo 
compreendido entre Maio de 1998 e Abril de 1999, o que a coloca na 15a posigao no Rating 
da C C I L . Colocagao nada modesta se observarmos que ha aproximadamente 60 fabricas de 
Coca-Cola no pais, sendo importante frisar que se fossem levados em consideragao apenas 
os meses do ano de 1999, a COMPAR ocuparia a primeira posigao no Rating, ja que suas 
medias superam o atual lider que detem 9,7. Abaixo constam as notas obtidas durante o ano 
de 1999. 

M E S E S / 1 9 9 9 
JANEIRO 

RATING 
1 0 0 

FEVEREIRO 

MARCO 

ABRIL 

1 0 0 
QQ 

FEVEREIRO 

MARCO 

ABRIL 
SRI 

1 0 0 
RATING MENSAL DA C O M P A R NO ANO DE 1 9 9 9 

3 4 



10. A T I V I D A D E S R E A L I Z A D A S 

O processo de fabricacao de bebida e de certa forma simples, porem requer 
diversos equipamentos que sao utilizados desde os pocos artesianos, passando pelo 
tratamento d'agua, xaroparia, proporcionador, despaletizador, lavadora, codificadora, 
enchedora ate chegar ao paletizador. Com isso, foram necessarios de 3 a 4 meses para se 
familiarizar com todo o processo. 

Durante este periodo de aprendizagem, realizado mediante passagens por 
diversas areas, foram apresentados para suas respectivas chefias e gerencia relatorios 
expondo caracteristicas de producao, bem como sugestoes de melhoria para cada setor. 
Relatorios presentes em anexo. 

Apos esta etapa, necessitou-se efetuar diversos treinamentos sobre o Sistema 
de Qualidade ISO 9002; software de manutencao industrial - SMI; calibracao de 
equipamentos fabris; e equipamentos fundamentais para o processo produtivo, como a 
impressora VideoJet 170i e os robos paletizadores. Fotocopias dos treinamentos realizados 
estao presentes em anexo, ao final deste documento. 

Em continuacao ao trabalho, foi colocado em pratica o conhecimento 
adquirido na forma de participacao ativa em diversos projetos de importancia vital a fabrica, 
tais como: bug do milenio - Y2k; programa de conservacao de energia - Horo-Sazonal; 
cadastro de pecas vitais para as linhas de engarrafamento PET e implementacao da sala de 
instrumentacao industrial. 

Contudo, e no setor de Manutencao Industrial, com a implantacao do 
software de gerenciamento da Manutencao Industrial - SMI; que o trabalho se mostrou 
mais solido e representative. 

1 0 . 1 . S M I 
SMI - Sistema de Manutencao Industrial. Como o proprio nome ja diz, e o 

sistema que gerencia a manutencao industrial. Nele encontram-se todas as localizacoes da 
fabrica, assim como os equipamentos pertencentes a tal posicionamento. Com isso, 
programar manutencoes preventivas, corretivas, inspecoes e corretivas-planejadas e 
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encaminhar Ordens de Servico - OS - a um responsavel executante alem de ser interativo, 
torna-se um arquivo eletronico confiavel. 

> COMO O SISTEMA ESTA ESTRUTURADO 
Apos a identificacao na Janela de Login, ver Figura 6, o usuario tera acesso 

a Janela Menu Documentos (Figura 7). Esta janela apresenta atraves de botoes, o menu que 
da acesso a todos os modulos do sistema. Utiliza-se o termo DOCUMENTO, pois em cada 
opcao existente e acessado o conjunto de dados de um assunto especiflco. 

SMI - Skteaw* <IR Manorencw Iraluslrial 
&iquwo £crifiguracao Interface de Materials Ajuda 

mm m 
Licence de Uso tt 09 00114 4 Q 

Licsnciado para: 
C O M P A R 

Depto. Manutencao 
Belem - PA SMI 

Este Sofware e prooriedade exckjsiva da SPES 
ENGENHARIA DE S E T EM AS e esta protegido pels 
lei de Dretos Airtorais e marcas irrternacionais. A 

<eproducao ou distribuicao deste software ou 
parte dele resultera na imposicao de rigorosas 
penas civis e criminals e os rifratores serao 

objeto de acao judicial promovida nas maximas 
extensoes possiveis no nivel da lei. 

Usuario: 
Senha: Nova Senha: 

F igura 6 - Tela de Login do SMI 
DOCUMENTOS 

!nte»vencao Pianos :>istematicos: 

AscView 

OS's Servico? Padroes 

Cadastios Operacionais: 

LocafeacSes Equipam. RO.P. 

Inspecao. 

Paradas Rel6gios Familias 

Cadastros da Instalacao: 

Padroes Roteiros FVs 

Hisloricos 

22:18:29 

Locafcacoes Pecas Equipamentos Insperjoes OS's Intervencoes 

F igura 7 - Janela Menu Documentos 
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A seguir, definem-se os itens mais importantes da Janela Menu Documentos: 
> C A D A S T R O D E I N S T A L A C A O 

• LOCALIZACOES: Cadastro hierarquizado da instalacao segundo a visao gerencial 
da manutencao. 
• PECAS: Cadastro de sobressalentes dos conjuntos e subconjuntos identificados na 
instalacao. 
• EQUIPAMENTOS: Elementos da instalacao que sao tratados individualmente 
atraves de fichas cadastrais especificas. 

> I N T E R V E N C A O 

• O S ' S : Registro detalhado do planejamento, programacao e execucao dos services 
solicitados a manutencao. 
• SERVICOS: Registro e gerenciamento dos pedidos solicitados a manutencao. 
• PADROES DE EXECUCAO: Biblioteca detalhada do planejamento de servicos 
padronizados. 

> P L A N O S S I S T E M A T I C O S 

• EM LOCALIZACOES: Cadastro dos Pianos de Manutencao Preventiva previstos 
para as localizacoes. 
• EM EQUIPAMENTOS: Cadastro dos Pianos de Manutencao Preventiva previstos 
para as equipamentos. 

> P R O G R A M A D E M A N U T E N C O E S 

Semanalmente sao emitidas Ordens de Servico sistematica, ou seja, servicos 
que fazem parte do Piano Sistematico e que devem ser feitos periodicamente. A 
periodicidade depende de cada servico, podendo ser diario, semanal, quinzenal, mensal 
bimestral, trimestral, semestral e ate mesmo anual. 

No caso de servico diario, geralmente verificacoes, o responsavel recebe uma 
OS que contem todos os dias da semana, ficando com ela durante toda a semana, so 
devolvendo no final da semana com a realizacao dos servicos diarios. 
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Existem as OS's Sistematica, Planejada e Corretiva. A planejada e quando ha 
necessidade de se realizar um servico extra, por exemplo a instalacao de um novo tanque ou 
de um novo equipamento ou ainda a troca de rolamento que tenha quebrado. A corretiva e 
aquela em que o servico e realizado e depois informado, entao o responsavel preenche uma 
OS que estava em branco, com todos os detalhes do servico realizado e com isso, 
retornamos os dados no sistema como uma OS Corretiva, para um controle da situacao da 
manutencao. 

Na OS existe um espaco para observacoes e as vezes acontece do responsavel 
pela OS notificar algum problema verificado por ele, com isso uma nova OS e gerada como 
sendo sucessora desta. 

SMI Sistema de Manutencao Industrial [SMI 10/06/99 24/99] 
Arquivo Editar Processos ^etalhamento Janelas Ajuda 

- S i x 

H£ ORDENS DE SERVICE 

03483-9 J M A S T E R I Z A C A O E C A L I B R A C A O D O R O B O G j C O R P L A N | E X E C U T A D p ["""[•" 

Localizacao 01 .LI .02. . . Servico: I N S T A L A R Causa: JINSTALACAO 

Modabdade: lELETRICA Efeito: JATRASO DE PRODU 
U 0 P | n 3 1 

UOEirTSl" 

CCA 120429 

CCE 120200 Data Sen. HR Dur. Hh Responsavel 

Previslo: J01/12/98 149/98 |15:00 

Even to Vinculado: 

PR It: 
Real:101 /12/98 149/98 115:00 

03:00 0.00 JERONIMO 
03:00 0.00 J E R O N I M O 

Referencia: 

L M T : p CC: f pe9: 
Ranejador: { J E R O N I M O Projeto: 

Observagao j~~ 

Caps Lock.« N urn Lock | S croll Lock 
22:32:09 

F igura 8 - Ordem de Servico 

A Figura 8 mostra uma OS ja executada, seu roteiro de execucao e a relacao 
de material previsto e utilizados podem ser vistos nas Figuras 9 e 10, respectivamente. 
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"*!•!.'SMI Sistema de Manutencao Industrial [SMI 10/06/99 - 24/99] H E 3 E 3 
Acqurvo Editor Janelas Ajuda 

F igura 9 - Roteiro de Execucao 

f ^ R E L A g A T J DE MATERIA IS DA OS - I D I X 
&\m\ | n i | M| »l >H| | a | = : | |D|_ 

Requisicao: I Data j OK Codigo MATERIAL UM Prev. Real: 

1:!5.10 Filter.. TO Micron Pc 1 00 1.0 438424 22/09/98 3 

18517 Diaphragm, Adder Valve Pc 2.00 2.0 438424 22/09/98 S 

1135.24 Diaphragm, Inlet Valve Pc 2.00 2.0 438424 22/09/98 3 

185.8 Diaphragm, Rolling Pump Pc 1.00 1.0 438424 22/09/98 S 

181.57 Filter Element 0.03 micron Pc 0.00 1.0 / / 

180 23 Filter, 3 Micron Pc 0.00 1.0 / / 

189.29 Muffer, Peneumatic Exhaust Pc 0.00 1.0 / / 

175.37 Bleed Tube, Ink Valve m 0.00 2.0 / / 

F igura 10 - Relacao de Materials Previsto e Real 

O SMI ainda oferece uma ampla lista de materiais, lista de pecas criticas por 
equipamento, relatorios, graflcos, controle de horas dos funcionarios, historicos, consultas, 
etc. 
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1 0 . 2 . BUG DO MILENIO - Y 2 K 

Bug vem do ingles e significa falha ou erro , mas quer dizer simplesmente o 
seguinte: Todos os equipamentos que usam chips - circuitos integrados - podem entrar em 
pane no dia 1° de Janeiro do ano 2000, porque utilizam apenas dois digitos para registrar o 
ano, neste caso 01/01/00. Se nao forem devidamente reprogramados, (CLP's, inversores de 
frequencia, transmissores e outros) podem ler o 00 de forma incorreta (como 1900) e isso e 
suficiente para que um verdadeiro caos se instale na area fabril. 

Podemos pensar que isso so ira acontecer no ano 2000 e ate la ainda teremos 
muito tempo. Porem o tempo passa e exige alguns meses para adaptacoes, especialistas 
calculam que empresas do porte da COMPAR precisem em media de 09 a 18 meses para 
amenizar os efeitos causados pelo bug do milenio. 

> P O R Q U E E C O M O S U R G I R U O B U G D O M I L E N I O 

Quando apareceram os primeiros processadores aritmeticos que permitiram a 
criacao das maquinas de calcular e dos computadores, um dos componentes mais caros era a 
memoria, onde as informacdes ficavam armazenadas, temporaria ou definitivamente, para se 
analisar a evolucao dos custos, observe o quadro abaixo. 

ANO 
1970 

VALOR DE 1 M BYTE EM~U! 
3.200.000,00 

1980 
1990 
1995 
1996 

640.000,0C 
120,00 
30,00 
5,00 

1980 
1990 
1995 
1996 

640.000,0C 
120,00 
30,00 
5,00 

CUSTO COM MEMORIA R A M NO DECORRER DOS ANOS 

Esse quadro gerou a necessidade de representar as informacoes da forma 
mais compacta possivel, de modo a economizar espaco em memoria e nos discos rigidos. 

A esta incapacidade de operar com datas apos o ano 2000 se deu o nome de 
bug do milenio, tecnicamente conhecido como Y2k (Y = Year, 2k = 2000 ). 
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> P O S S I V E I S E Q U I P A M E N T O S E S O F T W A R E S A S E R E M A T I N G I D O S 

Inicialmente realizou-se um estudo dos possiveis equipamentos presentes na 
area industrial que seriam afetados pelo bug, sao estes: 

• Sistemas de Controle e Monitoracao; 
• Sistemas de Incendio, Gases e Controle de Acesso; 
• Dispositivos de Atuacao e medicao; 
• CLP's e Inversores de Frequencia; 
• Equipamentos de Producao e Robotica; 
• Instrumentacao de Laboratorio; 
• Suprimento de Energia - Medicao, Controle e Protecao; 
• Balancas. 

Em seguida, foram simulados os softwares de relevancia ao processo 
industrial, observando o fato que estes poderiam apresentar: 

• Relatorios e Historicos Incorretos; 
• Graficos de Tendencias com Interpolacdes; 
• Informacoes sobre Manutencoes (SMI) e Calibracoes Incorretas; 
• Pane Total: com Bloqueio de Acesso, Rejeicao de Dados, e outros. 

r I M P L E M E N T A C A O D O P L A N O D E T R A B A L H O 

Devido ao numero de equipamentos microprocessados e codigos a serem 
analisados dentro da fabrica, necessitou-se definir equipes distintas para atuar junto ao Y2k. 
Em seguida, cada equipe criou um inventario dos equipamentos presentes em seu setor, 
realizando etapas de analise, conversao e testes, junto a empresa contratada para prestar 
acessoria a COMPAR. 

• ANALISE : Todos os equipamentos inventariados foram analisados e classificados 
como: compativeis, nao-compativeis ou suspeitos. E, posteriormente, os nao 
compativeis e os suspeitos como essencial, importante ou nao-importante; 

• CONVERSAO: OS pianos de conversao para os itens nao-compativeis foram 
priorizados conforme analise anterior, levando em consideracao: seguranca, 
qualidade do produto produzido e continuidade da producao; 
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• TESTES: E fundamental testar as modificacoes referentes ao ano 2000. Pois so 
depois de testes minuciosos pode-se ter a certeza de que as modificacoes estavam 
completas e corretas. 

Hoje, apos o trabalho realizado, pressupoe-se que a COMPAR esta preparada 
para seu maior desafio: romper a barreira operacional entre milenios. 

Na proxima pagina e apresentada a planilha com todos os equipamentos 
presentes no inventario realizado junto a area industrial, bem como todas as informacoes 
necessarias para solucionar possiveis falhas operacionais na virada do seculo. 
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COMPAR - Cia Paraense de Refrigerantes 

COMPAR 
Localizagao Area TAG Fabricante Modelo Serie 

Linha 01 Despaletizadora - D01 BLL01D01IHM01 B & R Industrial Automation Proult 2000 5C2000.02 

Linha 01 Despaletizadora - D01 BLL01D01PLC01 Allen-Bradley PLC SLC-5/04 1747-L54x Series 

Linha 01 Empacotadora ZVT - E04 BLL01E04IHM01 Siemens-TI Operator Panel COROS OP15 

Linha 01 Empacotadora ZVT - E04 BLL01E04PLC01 Siemens-TI PLC - Simatic S5 6ES5 095 8MA3 

Linha 01 Empacotadora ZVT - E04 BLL01E04PLC02 Siemens-TI PLC 6ES5 103-8MA3 1 

Linha 01 Enchedora - E03 BLL01E03PLC01 Allen-Bradley PLC SLC-5/04 1747-L54x Series 

Linha 01 Envolv. de Paletes - P08 BLL01P08IHM01 Eaton Interface PanelMate 1000 

Linha 01 Envolv. de Paletes - P08 BLL01P08PLC01 Allen-Bradley PLC SLC-5/02 

Linha 01 Paletizadora - P06 BLL01P06IHM01 B & R Industrial Automation Proult 2000 5C2000.02 

Linha 01 Paletizadora - P06 BLL01P06PLA03 Fanuc Robotics CPU A16B-3200-0042 

Linha 01 Paletizadora - P06 BLL01P06PLC01 Allen-Bradley PLC SLC-5/04 1747-L54x Series 

Linha 01 Transp. de caixa - T24 BLL01T24PLC01 Allen-Bradley PLC SLC-5/04 1747-L54x Series 

Linha 01 Transp. Gar. Vazia - T07 BLL01T07PLC01 Allen-Bradley PLC SLC-5/04 1747-L54x Series 

Linha 01 Transp. Pneumatico - T19 BLL01T19PLC01 Allen-Bradley PLC SLC-5/02 

Linha 02 Despaletizadora - D01 BLL02D01IHM01 Siemens-TI Interface Coros OP15 6AV3515-1MA20-1AA0 

Linha 02 Despaletizadora - D01 BLL02D01PLC01 Siemens-TI PLC 6ES5 318 8MB12 

Linha 02 Despaletizadora - D01 BLL02D01PLC02 Siemens-TI PLC 6ES5 318 8MB12 

Linha 02 Despaletizadora - D01 BLL02D01PLC03 Siemens-TI 115U CPU 943B 6ES5 943-7UB21 

Linha 02 Enchedora - E03 BLL02E03PLC01 WEG PLC TP11 

Linha 02 Envolv. de Paletes - P08 BLL02P08IHM01 Eaton Interface PanelMate 1000 

Linha 02 Envolv. de Paletes - P08 BLL02P08PLC01 Siemens-TI PLC Tl 435 

Linha 02 Paletizadora - P06 BLL02P06PLC01 Siemens-TI Simatic S5 115U 6ES59437UB21 

Linha 02 Transporte - T07 BLL02T07IHM01 Siemens-TI Interface Innotec 6AV3637 - 6AB55 0AC1 

Linha 02 Transporte - T07 BLL02T07PLC01 Siemens-TI PLC 6ES5 318 8MB12 

Linha 02 Transporte - T07 BLL02T07PLC02 Siemens-TI PLC 6ES5-944-7UB21 

Linha 02 Transporte - T07 BLL02T07PLC03 Siemens-TI PLC 6ES5 318 8MB12 
Linha 02 Bag in Box - B35 BLG11B35PLC01 Allen-Bradley PLC SLC-500 1761-L16TWA 



1 0 . 3 . COLETA DE PECAS PRIORITARIAS AS L l N H A S DE 
ENGARRAFAMENTO P E T 

A COMPAR possui hoje tres linhas de engarrafamento, sendo uma para 
garrafas de vidro e as demais utilizando embalagens PET, 600 ml e 2000 ml, 
respectivamente. 

A primeira e uma linha de origem alema KHS, com aproximadamente 12 
(doze) anos de utilizacao, sendo portanto, muito conhecida e perfeitamente contida dentro 
dos padroes de manutencao e producao. Contudo, as outras linhas (Krones e KHS) sao 
relativamente novas, possuindo menos de 2 (dois) anos de uso e necessitando de extrema 
observacao no que diz respeito a manutencoes preventivas nunca antes efetuadas e sem 
nenhum registro de pecas sobressalentes no almoxarifado da empresa. 

Para a perfeita utilizacao e manutencao de equipamentos eletronicos (tais 
como CLP's, conversores de freqiiencia, placas de interface, IHM e etc.) que compartilham 
de um ambiente de alta umidade relativa, e imprescindivel uma quantidade minima de pecas 
sobressalentes. No entanto, estas sao na grande maioria produtos importados e fornecidas 
atraves de "atravessadores". 

O trabalho se constituiu em realizar um estudo enumerando os equipamentos, 
quantidades minimas exigidas, efetivo contato com fabricantes (com o objetivo de reduzir 
custo) e padronizacao de nomenclaturas entre SMI, almoxarifado e fabricantes. 

Ao final da tarefa, que demandou aproximadamente 2 (dois) meses, 
constatou-se uma relacao com cerca de 300 (trezentos) itens e um custo de R$ 300.000,00 
(trezentos mil reais) a COMPAR. Montante considerado dentro das expectativas pelo GS, 
sendo encaminhado a diretoria da empresa que estuda a aquisicao do material descrito. 

Considero o trabalho de extrema valia, uma vez que o setor de engenharia de 
pecas e um dos que mais cresce nas empresas medio e grande porte, assim como na 
COMPAR. Alem de ter contribuido com a reducao de tempo da manutencao industrial, e 
por conseguinte, com a reducao de custos da Cia Paraense de Refrigerantes. 
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C O N C L U S A O 

O Estagio, seja ele Integrado ou Supervisionado, e fundamental a formacao 
do profissional. E no quotidiano da fabrica que se percebe o quanto a teoria adquirida na 
Universidade e importante. Aprendemos que ao surgirem problemas, somos nos 
engenheiros os idealizadores de suas resolucoes; e, mesmo quando nao visualizamos a 
solucao de imediato, e gracas a vida academica que sabemos exatamente onde recorrer para 
encontrar suas respectivas respostas. 

Durante o Estagio, tentou-se por em pratica o que foi adquirido na 
Universidade, concluindo-se que o objetivo foi plenamente atingido, uma vez que projetos 
futuros ja foram solicitados. E importante mencionar que a interacao com outras areas do 
conhecimento foi amplamente explorada, principalmente em areas como Mecanica e ate 
mesmo Quimica, ja que a COMPAR e uma empresa alimenticia extremamente 
correlacionada entre suas divisoes. 

Alem do lado profissional, e valido ressaltar o amadurecimento no que diz 
respeito a relacao interpessoal, item observado a todo instante pelo supervisor do Estagio na 
empresa. A Cia Paraense de Refrigerantes prova que em ambos os sentidos, profissional e 
interpessoal, possui uma equipe voltada ao crescimento do estagiario e do colaborador que 
nela exerca suas funcoes. 

Observou-se, portanto, que a uniao estabelecida entre a vivencia do 
quotidiano, a boa formacao basica academica e o perfeito relacionamento com aqueles com 
compoem o ambiente de trabalho, e sem duvida a equacao ideal para o bom 
desenvolvimento profissional. Um professor que sempre nos acompanhara e ensinara licoes 
seguidas por avaliacoes cada vez mais enriquecedoras. 
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1. Introducao 

A agua se apresenta como a principal materia-prima na composicao dos 
refrigerantes, participando do balanco quimico entre seus ingredientes na forma de 
veiculo da dissolucao do acucar, dos acidos, dos corantes e do gas carbonico. 
Requerendo, portanto, um tratamento fisico-quimico que a torne isenta de qualquer 
material dissolvido, particulado ou microorganismos. 

E necessario que toda a unidade fabril possua um tratamento completo da 
agua a ser utilizada, operacao esta realizada pela ETA - Estacao de Tratamento de 
Agua. 

Conceitualmente, a ETA e o conjunto de equipamentos destinados ao 
tratamento de agua para utilizacao nas diversas etapas industriais atraves do 
processo de multiplas barreiras (aeracao, floculacao e tratamento com cloro), assim 
como e descrito na 10. 13.01: OPERACAO DA ETA; subitem 04.02. 

A ETA e supervisionada pelo CQ - Controle de Qualidade - na pessoa do 
auxiliar do CQ. Na producao industrial, maior "cliente" da ETA, a agua deve chegar 
100% tratada nos setores da Xaroparia e Engarrafamento e clorada nas Lavadoras de 
garrafas. 

Para atender as necessidades de abastecimento d'agua da COMPAR -
Companhia Paraense de Refrigerantes - a ETA foi projetada com uma capacidade 
de Clorificar 140 m3/h e Declorar 80m3/h de agua. 
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2. Estrutura e Processo 

Todo o processo descrito neste item deve ser acompanhado com o auxilio dos 
graficos apresentados em anexos. Este procedimento facilitara a compreensao de 
possiveis descricoes de operacoes com valvulas, alem da melhor a identificacao do 
percurso realizado pela agua. 

2.1. Composicao 
• 2 (dois) pocos artesianos; 
• Aerador; 
• Misturador hidrodinamico; 
• Reservatorios para solucdes coagulantes, alcalinizantes e desinfetantes; 
• Agitadores para as solucoes nos reservatorios; 
• 2 (dois) Filtros de areia e antracito de vazao 140 m3/h; 
• 2 (dois) Filtros de areia e antracito de vazao 5 m3/h; 
• 2 (dois) Filtros de carvao ativado de vazao 40 m7h: 
• Castelo d'agua; 
• Bombas especificas; 
• Gerador auxiliar de energia eletrica; 
• Painel para acionamento de bombas e registro do consumo d'agua. 
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2.2. Fluxograma do Processo 
Agua Natural 

Clorificacao Aerador 

Hipoclorito de Sodio 
Carbonato de Sodio 
Sulfato de Aluminio 

AGUA TRATADA 
(Consumo Interno) 

Reservatorio de Agua 
Aerada e Clorificada 

Misturador 

Floco-
Decantador 

Filtros de Areia 
e Antracito 

Ci sterna do 
Castelo 

Quarta caixa 
d'agua do Castelo 

Primeira caixa 
d'agua do Castelo 

Filtros de 
Carvao Ativado 

AGUA CLORADA 
(Lavadoras de Garrafas) 

AGUA TRATADA 
(Xaroparia e Engarafamento) 



2.3.Descri£ao Geral do Processo de Tratamento de Agua 
Inicialmente a agua e bombeada dos pocos artesianos ate as torres do aerador, 

percorrendo, em queda livre, toda a estrutura preenchida por seixos ate a base desta. 
Na passagem das torres para o tanque de agua aerada, a agua sofre a influencia de 
forte ventos laterals que realizam a oxidacao do ferro nela contido. 

No tanque de agua natural aerada, a agua recebe o primeiro tratamento de 
cloro, sendo em seguida recalcada para o misturador hidrodinamico (turbo-reator 
TR-100), local este onde sao dosados os produtos quimicos (hipoclorito de sodio, 
carbonato de sodio e sulfato de aluminio) necessarios a remocao do material em 
suspensao, promovendo por turbulencia a coagulacao/floculacao e a desinfeccao da 
agua. 

Seguindo o fluxo, a agua e particulas coaguladas sao inseridas no floco-
decantador, onde em funcao do dimensionamento, estes sao depositados na parte 
inferior, emergindo apenas uma parte minima de impurezas. 

O proximo passo e seu polimento atraves dos filtros de areia, onde a agua e 
inserida a uma pressao operacional de 3,0 Kgf/cm2, circulando por 3 (tres) camadas 
de pedregulho, uma de areia e uma camada de carvao antracitoso ate seguir para a 
cisterna subterranea do castelo d'agua. 

Na cisterna, bombeia-se a agua ate a 4a e mais elevada caixa d'agua, onde por 
efeito gravitacional a agua percorre todas as demais caixas do castelo ate chegar a 
aquela que e mais proxima do solo, ja no estado semi-tratada. 

Dai, parte da agua e levada aos filtros de carvao ativado e neles inseridos a 
uma pressao de 4,0 Kgf/h, onde ocorre o processo de decloracao e segue para a 
Xaroparia e Engarrafamento. Outra fracao desta e dirigida para as lavadoras de 
garrafas, chegando ainda no estado clorada. E, uma ultima parte e inserida em filtros 
de areia de menor vazao (5,0 m3/h), a uma pressao operacional de 4,0 Kgf/cm2, 
dirigindo-se em seguida para o consumo interno (restaurante, bebedouros, etc.). 
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3. Limpeza e Sanitizacao 
A contra lavagem e uma operacao diaria para limpeza dos filtros de areia e 

carvao, assim descrito na 10. 13.38: CONTRA LAVAGEM DO FILTRO DE 
AREIA E FILTRO DE CARVAO. 

A contra lavagem e devidamente relatada no Relatorio Diario de Tratamento 
de Agua (IF. 15.01), bem como todas as analises fisico-quimicas da ETA. 

3.1. Contra Lavagem dos Filtros de Areia 
Para se realizar a contra lavagem e necessario que a bomba do Floculador 

(BO-1101 ou BO-1102) seja desligada e as valvulas verdes (de entrada e de saida, 
respectivamente) fechadas. Em seguida, abre-se a valvula de dreno do tanque; e, 
logo a seguir, a valvula de contra lavagem e acionada a aproximadamente 50% da 
vazao, fato que controlara a pressao do tanque e nao permitira o arraste da 
substantia que nele se encontra. Observando-se uma pressao operacional de contra 
lavagem de aproximadamente 1,0 Kgf/cm2, sendo entao insuficiente para ocasionar 
o arraste. 

Para a contra lavagem do filtro de areia e utilizada apenas a forca 
gravitacional, isto e realizado com a abertura (de aproximadamente 3,0 cm) na 
valvula presente na 3a plataforma do castelo d'agua, dispensando a utilizacao de 
bombas para o deslocamento do volume d'agua. 

Dai por diante, ate os proximos 40 minutos, e observada a cor da agua 
drenada e so apos a verificacao da limpeza da agua e fechada a valvula na 3a 
plataforma do castelo, fechadas as valvulas de contra lavagem e de dreno do filtro e 
aberta as valvulas de saida e entrada, respectivamente, para o filtro lavado, 
acionando a bomba do Floculador, B0-1101 ou B0-1102. 

3.2. Contra Lavagem dos Filtros de Carvao 
Primeiramente e desligada a bomba de agua tratada e fechadas as valvulas 

verdes (de entrada e saida, respectivamente) do filtro em questao. Em seguida, sao 
abertas as valvulas de dreno e de contra lavagem (vermelhas); esta ultima deve 
assumir uma abertura tal que seja garantida uma pressao de 1,0 Kgf/cm2 no tanque, 
isto para evitar o arraste das substantias nele encontradas. 

O processo seguinte consiste na observacao da clarificacao da agua drenada 
durante a contra lavagem. Verificada a limpeza da agua, e realizado o teste para 
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deteccao da ausencia de cloro, conforme 10.15.14: TEOR DE CLORO LIVRE -
ANALISE DE AGUA. Estando a agua isenta de cloro, e realizada a opera9ao 
inversa a descrita anteriormente, ou seja: fecha-se as valvulas vermelhas e abre-se as 
valvulas verdes. 

3.3. Esteriliza^ao dos Filtros de Carvao 
A esterilizacao nos filtros de carvao e uma operacao realizada uma vez a cada 

tres meses onde o carvao e reativado (a uma temperatura de 85 °C) e o tanque 
esterilizado. 

Estando o filtro devidamente despressurizado, utiliza-se o vapor sem aditivos 
vindo da caldeira ate atingir a temperatura mencionada acima. O tanque e mantido 
por 1 (uma) hora a esta temperatura, logo apos este periodo o tanque e resfriado ate 
40 °C, onde e posto em condicoes de se efetuar a operacao de contra lavagem. 

Para maiores mformacoes operacionais verificar 10.13.01: OPERACAO DA 
ETA; subitem 04.07. 

4. Sugestoes e Comentarios 

A intencao deste item e apresentar algumas sugestoes, comenta-las e nos 
pormos a disposicao para possiveis questionamentos que possam otimizar o 
funcionamento da Esta9ao de Tratamento de Agua, bem como assegurar uma maior 
seguran9a aos colaboradores responsaveis. 
• Tratamento de Efluentes 

A COMPAR, por ser uma empresa que visa, em primeiro lugar, a 
satisfa9ao de seus clientes, deve se projetar mais uma vez a frente de seus 
concorrentes e procurar observar o meio ambientes e as consequencias que 
sua preserva9ao pode causar diante de seus consumidores. Condi9ao esta, que 
na pior das hipoteses, ira lhe assegurar mais um item fundamental na busca da 
qualidade: ISO 14.000. 
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• Recuperacao da Agua Utilizada na Contra Lavagem 
A operacao de contra lavagem se faz com a utilizacao da agua semi-

tratada; agua que ja passou por varios processos, tais como a aeracao, 
cloracao e floculacao. Um outro fato agravador e o volume de agua semi-
tratada que e simplesmente "jogado fora". 

Observamos entao, que a implementacao de um duto que direcione a 
agua do dreno para uma fase anterior do processo de tratamento reduziria os 
desperdicios. 

• Automacao de Valvulas 
Para o processo de contra lavagem dos filtros, bem como alguma 

operacao de emergencia que envolva o castelo d'agua, e necessario que o 
auxiliar do CQ se desloque ate a 3a plataforma do castelo para a 
abertura/fechamento de valvulas. Tornando a tarefa um item de alta 
periculosidade e ainda solicitando tempo extra para a operacao. 

A solucao para este problema seria a colocacao de uma valvula auxiliar 
na base do duto do castelo - aproximadamente 1,60m do solo; o que tornaria 
a contra lavagem uma operacao segura e veloz. A valvula da 3a plataforma, 
permaneceria constantemente aberta, tornando-se um item de utilizacao 
emergencial. 

• Iluminacao Inexistente no Castelo de Agua 
Internamente o castelo e constituido por 4 (quatro) caixas d'agua e uma 

cisterna subterranea, contudo nao ha iluminacao interna para nenhum destes 
itens. Tal observacao merece atencao, uma vez que as caixas d'agua possuem 
apenas um parapeito interno para locomocao e manutencao. Caso nao seja 
solucionado o problema poderemos, por falta de visibilidade, ocasionar um 
acidente de serias consequencias. 

• Otimizacao dos Recipientes de Agentes Coagulantes 
Foi verificado que os recipientes das substantias quimicas so podem ser 

limpos com a remocao dos motores do agitador interno. Este fato esta 
danificando a estrutura externa do motor, bem como dificultando a tarefa. 
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E interessante que seja colocado um braco de comprimento ajustavel no 
motor, possibilitando a retirada do recipiente apenas inclinando lateralmente 
este. 

• Dedicacao Integral para o Auxiliar Responsavel 
Por muitas vezes se faz necessario que o responsavel pela ETA se 

desloque ao Almoxarifado ou Linha de Engarrafamento para o abastecimento 
de insumos ou realizacao de testes alheios ao tratamento de agua. 

E sugerido uma dedicacao por turno ao auxiliar que estiver na ETA, 
visando assim, uma acao corretiva e emergencial no processo de tratamento 
de agua caso ocorra acidentes ou imprevistos. 

5. Conclusao 

Julgando ter alcancado o objetivo de acompanhar o processo de tratamento de 
agua da COMPAR - Companhia Paraense de Refrigerantes - realizado na Estacao 
de Tratamento de Agua, bem como detalhes caracteristicos desta etapa da 
industrializacao de refrigerantes, sentimo-nos confiantes em termos contribuido de 
alguma forma para a reducao de custos da empresa e seguranca dos colaboradores 
responsaveis por este item. 

Foram expostos graficos funcionais da ETA (comentando passos do 
processo), descritas algumas tarefas efetuados diariamente, tais como a contra 
lavagem dos filtros de areia e carvao; e, por fim, realizadas algumas observacdes e 
comentarios que intencionam satisfazer as necessidades da empresa e dos 
colaboradores. 

Desde ja, expressamos nossa intencao em realizar futuros estudos que possam 
ser tao (ou mais) esclarecedores quanto este e agradecer aos colegas que auxiliaram 
na realizacao da tarefa apresentada. 
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1. Introducao 

Na industria moderna se verifica uma constante busca pela otimizacao dos processos 
como um todo. Alteracoes que exigem dinamismo e capacidade adaptativa as necessidades de 
concorrencia impostas pelo mercado; para isso, faz-se uso de diversas ferramentas para o 
aprimoramento: 

S humano; 
S tecnologico 
S de produtos subsidiados; 
S de materias-primas. 
O processo produtivo, por ser o "alicerce" da industria, deve ser avaliado de forma 

continua e setorialmente, isso nao so para a realizacao das necessidades mencionadas a priori, 
mas tambem visando uma reducao de custos sem comprometer a qualidade; e, por 
conseguinte obter uma melhor eficacia. 

Partilhando destes principios, este relatorio apresenta o resultado de um estudo 
funcional do setor de producao dos xaropes de refrigerantes (Xaroparia), produzidos pela 
COMPAR - Companhia Paraense de Refrigerantes. Bem como, sugestoes que intencionam 
trazer consigo melhorias efetivas a producao e seguranca de seus colaboradores. 

2. Preparo do Xarope Simples 

O xarope simples e basicamente uma mistura de agua tratada e acucar cristal em 
quantidades pre-estabelecidas, assim como e descrito na 10. 13.02 : XAROPE SIMPLES; 
subitem 04.02.01. 

Esta e a primeira etapa na fabricacao do xarope, onde o acucar do tipo cristal e pesado, 
dissolvido e recebe um tratamento termico e de purificacao com carvao ativado. Todo o 
processo e feito por bateladas (batches) em funcao das unidades de concentrado e do volume 
final de xarope a ser produzido. 
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Sera apresentado todo o processo de fabricacao do xarope simples, desde o recebimento 
das materias-primas utilizadas, introducao de insumos, chegando finalmente ao transporte a 
sala de preparo do xarope final. 

2.1. Agua Tratada 
A agua alem de ser o principal elemento na composicao dos refrigerantes 

participa do balanco quimico entre seus ingredientes, pois e o veiculo da dissolucao do 
acucar, dos acidos, dos corantes e do gas carbonico. 

E necessario que toda a unidade fabril possua um tratamento completo da agua a 
ser utilizada, operacao esta realizada pela ETA - Estacao de Tratamento de Agua. 

A agua tratada, vinda da ETA, ao chegar a Xaroparia, vai de encontro aos filtros 
polidores que retem microparticulas, tanto de carvao quanto de outros elementos de 
tamanhos relativos a milesimos de milimetros, esta operacao se verifica como sendo a 
ultima etapa no tratamento da agua antes que esta seja utilizada na composicao dos 
xaropes (simples e final). 

2.2. Acucar Cristal 
Sao adquiridos dos fornecedores "bags" - embalagens onde o acucar e 

acondicionado - de aproximadamente 1 (uma) tonelada de acucar cristal. Utilizando 
uma balanca (tipo dinamometro) e uma empilhadeira, efetua-se a pesagem e 
armazenamento da carga. Todo este processo e de responsabilidade do Almoxarifado. 

A seguir, e acionado o Controle de Qualidade para verificacao das condicdes 
(cor, turbidez, umidade, etc.) do acucar recebido. Estando a carga dentro dos padroes 
exigidos, o CQ efetua a liberacao deste para utilizacao. 

2.3. Insercao do Acucar no Tanque de Xarope Simples 
Antes da insercao do acucar ao tanque de XS e necessario que a agua tratada, por 

intermedio do intercambiador de calor, esteja em uma temperatura de aproximadamente 
75 °C, somente apos este aquecimento e acionada a chave geral da balanca e a esteira 
de transporte. 

O processo continuara ate que toda a quantidade de acucar necessario a 
elaboracao de um "batch" seja utilizado. A porcao determinada esta anexada na tabela 
"Quantidades de Insumos para Preparo de Xarope Final" encontrada na CN. 01.06: 
CONTROLE DE DOCUMENTOS EXTERNOS E COMPLEMENTARES. 
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Em seguida, o xarope circulara entre o tanque e o intercambiador de calor ate que 
a temperatura de 82,5 °C seja atingida, ponto entao que o xarope esta pronto para ser 
filtrado. 

2.4. Insercao do Carvao Ativo e Terra Diatomacea 
Apos ser misturada o agua tratada e o acucar no tanque de XS, e necessario 

efetuarmos a retiradas as impurezas do xarope com o processo de filtragem, para isto 
necessitamos de insumos que se agreguem as particulas em suspensao, tal operacao e 
efetuada com a colocacao de carvao ativo e a terra diatomacea em um tanque 
especialmente isolado dos demais recintos da xaroparia. 

E inserida uma quantidade de carvao proporcional a quantidade de XS a ser 
preparada conforme a CN. 01.06: CONTROLE DE DOCUMENTOS EXTERNOS E 
COMPLEMENTARES. O carvao e misturado ate que a nuvem produzida por seu 
adicionamento seja totalmente imersa a agua, em seguida toda a mistura e transferida 
para o tanque de xarope simples. 

Transferidos os insumos, todo o conteudo e misturado pelo agitador do tanque 
por volta de 25 minutos ate que todo o xarope esteja pronto para a sua passagem pelo 
filtro de pre capa. 

2.5. Pre Capa 
A pre capa faz parte do processo de filtragem do xarope simples, onde sao 

colocados cerca de 20 (vinte) a 30 (trinta) Kg de terra diatomacea , ou seja, 0,5 a 1,0% 
da quantidade de acucar inserido no tanque de agua tratada. Por cerca de 45 min. a terra 
e bombeada realizando movimentos ciclicos entre o tanque de agua e o filtro de pre 
capa, ate que a terra se deposite em telas de aco (malha 30 mesh) verticalmente 
colocadas dentro do filtro de filtragem. O processo e realizado a cada 3 (tres) "batchs" 
de XS - xarope simples. 

Ao ser verificada a formacao da pre capa, fecha-se a valvula de saida do filtro e 
em seguida a valvula da entrada, permanecendo o filtro com uma pressao entre 4 
(quatro) e 6 (seis) Kg/cm3 , como e especificado na IO. 13.02 : XAROPE SIMPLES; 
subitem 04.06. Verificar grafico em anexo. 

Estando pronta a pre capa, o XS pode perfeitamente comecar o processo de 
filtragem. Inicialmente e realizada a manobra de valvulas que conduz o XS pelo filtro 
de pre capa, e apos uma operacao de aproximadamente 30 (trinta) minutos e retirada 
uma amostra do XS para analises no CQ referentes a pureza do xarope. Estando de 
acordo com os padroes estabelecidos, o XS esta pronto para o resfriamento e aplicacoes 
finais. Caso contrario, continua seu processo de filtragem. 
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3. Clean in P l a c e - C I P 

Para prevenir a degradacao microbiologica dos refrigerantes, as materias-primas 
devem estar livres de contaminacao e um efetivo programa rotineiro para limpeza e 
sanitizacao de todos os equipamentos e superficies que entram em contato com 
ingredientes, xaropes e produtos, deve ser implantado. 

A CIP consiste neste sistema de sanitizacao onde as solucoes empregadas no 
processo (detergente, agua tratada e hipoclorito) sao circuladas atraves dos 
equipamentos (tanques e dutos) da xaroparia final, O sistema oferece inumeras 
vantagens alem de acrescentar os beneflcios da acao mecanica. 

O processo de sanitizacao na xaroparia e registrado no Relatorio de 
Acompanhamento de Sanitizacao, presente na I.F. 13.14. Nele, constam todos os 
indices verificados e utilizados no processo da CIP. 

A sala da CIP e constituida por: 
- 3 tanques com capacidade para 3.500 1: Agua Tratada, Detergente e Hipoclorito; 
- 2 (duas) bombas dosadoras; 
- Bomba ( 10 cv) para deslocamento das substantias. 

3.1. Classifiescao das Categorias dos Produtos 
A classificacao de produtos conforme sua formulacao e muito importante na 

determinacao dos processos a serem utilizados durante a troca de sabores. 
Dieteticos Coca-cola Light, Tuchaua Light 
Sabores Pungentes Coca-cola, Fanta Uva, Guarana Tai 
Sabores com Suco Fanta Laranja, Sprite 
Produtos Locais Guarana Tuchaua, Tuchaua Light 

A definicao dos parametros utilizados na categorizacao dos produtos encontra-se 
no documento CS-R-162.1 do Manual de Qualidade de Bebida. 
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3.2. CIP em 3 e em 5 Etapas 
O processo de CIP pode se apresentar em 3 (tres) ou 5 (etapas): 
• O primeiro caso se verifica na troca de produto dietetico para produtos que 

contem acucar; 
• O ultimo acontece na troca de Coca-Cola; troca de sabor pungente para nao 

pungente; troca de produtos microbiologicamente sensivel (produtos que 
contem suco ou pH > 3,0). 

Processo de sanitizacao em 3 (tres) etapas: 
la Etapa: Enxague com agua tratada 

O primeiro enxague e importante pois retira os maiores residuos e aumenta 
a eficacia do detergente. Duracao: aproximadamente 10 minutos. 

2a Etapa: Limpeza com detergente (1,5 - 2,5% p/v) 
E necessario para reduzir as contaminacoes microbiologicas. Duracao: 15 

minutos. 
3a Etapa: Enxague com agua tratada 

Remove os tracos do agente de sanitizacao. Duracao: 10 minutos 

Processo de sanitizacao em 5 (cinco) etapas: 
la Etapa: Enxague com agua tratada 

O primeiro enxague e importante pois retira os maiores residuos e aumenta 
a eficacia do detergente. Duracao: 10 minutos. 

2a Etapa: Limpeza com detergente (1,5 - 2,5% p/v) 
O detergente remove as particulas aderidas a superficie. Duracao: 15 

minutos. 
3a Etapa: Enxague com agua tratada 

Previne a redeposicao de sujidades remove qualquer residuo de detergente. 
Duracao: 10 minutos. 

4a Etapa: Sanitizacao a base de Cloro (50 ppm) 
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E necessario para reduzir as contaminacoes microbiologicas. Duracao: 15 
minutos. 

5a Etapa: Enxague com agua tratada 
Remove os tracos do agente de sanitizacao. Duracao: 10 minutos. 

E importante ressaltar que o procedimento descrito no item anterior foi exposto 
conforme verificacoes praticas da CIP diariamente na xaroparia. 

Para maiores informacoes consultar o XIV Seminario de Asseguracao da 
Qualidade, Limpeza e Sanitizacao & GMP, de Abilio Jose Martins Jr. & Ilton Azeredo. 
E importante ressaltar que o procedimento descrito anteriormente e apresentado 
conforme verificacoes de como e feita a CIP diariamente na xaroparia 

3.3. Troca de Sabores 
Seguem os metodos de sanitizacao sugeridos pela CCIL a serem aplicados na 

troca de alguns sabores de refrigerantes na xaroparia. 

• De Coca-Cola para Coca-Cola: Lavagem com Agua Tratada quando o tanque 
se mantiver vazio por no maximo 2 horas apos seu esvaziamento e enxague, 
senao utilizar sanitizacao em 3 etapas. 

• De Coca-Cola para Coca-Cola Light: Procedimento de limpeza e sanitizacao 
de 3 etapas em caso de confirmacao de total remocao de acucar; senao utilizar a 
sanitizacao em 5 etapas. 

• De Coca-Cola para Pungentes e Produtos com Suco: Lavagem com Agua 
Tratada no caso dos resultados microbiologicos das ultimas duas semanas 
atenderem a 100% dos padroes especificados e de paradas inferiores a 1 hora. 
Em caso de obtencao de um resultado insatisfatorio, o procedimento deve ser 
interrompido, voltando-se a utilizar a sanitizacao em 3 etapas. O retorno ao 
procedimento que utiliza somente agua tratada so pode ocorrer apos a obtencao 
de dois resultados microbiologicos consecutivos satisfatorios durante 2 
semanas. 

• De Coca-Cola para Fanta Uva: Procedimento de limpeza e sanitizacao de 5 
etapas. 

• De Coca-Cola para Produtos Locais: Procedimento de limpeza e sanitizacao de 
5 etapas. 
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• De Coca-Cola Light para Coca-Cola Light: Nem limpeza nem sanitizacao sao 
necessarias quando a parada de linha for inferior a 1 hora; caso contrario, 
sanitizar em 3 etapas para produtos da The Coca-Cola Company e 5 etapas para 
Produtos Locais. 

4. Resfriamento e Transference do Xarope Simples 

Antes de ser deslocado aos tanques de preparo do xarope final, o XS deve passar 
pela intercambiador de frio e bomba de agua gelada, atingindo uma temperatura de 
aproximadamente 20 °C. Ja de posse do volume a ser deslocado para estes 
reservatorios, efetua-se a abertura das valvulas que permitem o deslocamento ate os 
tanque de XF. 

O tanque a ser utilizado para fabricacao do XF ja deve estar devidamente 
sanitizado e com suas respectivas ligacoes efetuadas. Pode-se, portanto, efetuar o 
deslocamento do XS baseando-se nas instrucoes do item 04.08 da 10. 13.02: XAROPE 
SIMPLES. 

5. Preparo do Xarope Final 
O xarope final e uma mistura de xarope simples e concentrados em quantidades pre-

estabelecidas pela empresa. Assim como e descrito na IO. 13.03 : XAROPE FINAL E 
PREPARADO; subitem 04.02.02. 

Esta e a segunda etapa do processo de fabricacao de xarope, que se da na Xaroparia 
final, recebendo o xarope simples filtrado, resfriado e livre de odores, cor e qualquer tipo de 
impureza indesejaveis ao produto. A adicao dos concentrados e feita dentro das normas e 
ordens de prioridade, de acordo com cada formulacao. 

Com o auxilio de uma bomba de succao a vacuo, concentrados e sucos referentes a 
cada refrigerante sao inseridos no tanque que ja contem uma quantidade preestabelecida de 
xarope simples. Em seguida, a mistura e agitada por alguns minutos ate estar pronto para a 
realizacao de algumas analises realizadas pelo Controle de Qualidade. 
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Tempo de agitacao, repouso, volumes e grau brix sao verificados a cada xarope 
produzido e se apresentam como informacoes uteis nos futuros engarrafamentos, alem de 
garantiram a qualidade dos padroes exigidos pela fabrica e pela CCIL. 

Toda a producao de XF e arquivada no Relatorio Diario de Fabricacao de Xarope, 
presente na IF. 15.29. 

6. Sugestoes e Comentarios 

A intencao aqui e apresentar alguns comentarios que possam auxiliar da melhor 
maneira possivel o processo de fabricacao do xarope final, bem como corrigir possiveis 
falhas no processo analisado. 
• Silo automatico 

Todos os calculos sobre a quantidade de acucar a ser inserido no tanque de XS 
sao realizados manualmente, bem como o controle do numero de "bags" adicionados ao 
silo. 

A aquisicao de um silo automatico seria de imensa valia, uma vez que a 
probabilidade de erros no processo seria imensamente reduzida. 

• Tampa no tanque de insercao de auxiliares filtrantes 
E necessaria a instalacao de uma tampa sobre o tanque de adicao de material 

filtrante (carvao ativo e terra diatomacea). Um vez que o po de carvao alem de causar 
uma pequena "nuvem" negra que acaba por poluir todo o ambiente utilizado, mostra-se 
imune a mascara protetora, indo direto ao organismo do operador, podendo causar 
inumeros problemas respiratorios. 

• Esteira a vacuo 
A esteira presente no reservatorio de acucar esta um tanto quanto "debilitada", 

causando perdas excessivas da materia-prima. Seria importante um estudo sobre os 
custos de uma esteira para transporte a vacuo, que alem de minimizar os desperdicios 
aumentaria a velocidade do processo de "xaropagem". 
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• Necessidade de uma programacao de limpeza, manutencao e PCP 
Foi verificado inumeras opera tes (civis, limpeza e manutencao) que 

influenciam diretamente na qualidade do produto. Tais operacoes poderiam ser 
executadas, na medida do possivel, aos domingos ou dias em que a xaroparia nao 
funcione. Recebendo um planejamento estrategico de tal forma que nao interferia na 
producao dos xaropes. 

Um outro ponto detectado e quanto ao PCP; e fornecido diariamente a Xaroparia 
a Planilha Planejada e Programada de Producao. Contudo, algumas vezes todos os 
pianos de producao sao alterados em questao de minutos sem a previa comunicacao ao 
xaropeiro, fato este que se reflete em perda de tempo no processo. 

• Vedacao superior dos tanques de xarope final 
A fabricacao do xarope final e um processo delicado que necessita de condicoes 

especialmente preparadas, assim e fundamental a vedacao superior dos tanque de XF, 
atitude que evitaria o contado do composto com alguma impureza flutuante e preveniria 
acidentes naturais; fato que pode ser exemplificado atraves de uma acontecimento 
recente: ventania anormal que causou a decomposicao de cerca de 6000 1 de XF 
contido em um tanque sem vedacao superior. 

• Acesso a camara fria 
Todas os colaboradores que possuem acesso a camara fria, devem ser 

"convencidos" de que e realmente importante o uso do material adequado naquele 
recinto para a perfeita conservacao e higiene do material estocado. Uma medida 
preventiva que pode evitar maiores problemas. 

• Agitadores superiores ao contra rio dos laterais 
Pelo que foi verificado, os agitadores laterais dos tanques de XF nao possuem um 

acoplamento adequado para evitar um contato, em caso de pane, entre os fluidos do 
motor e o xarope contido no tanque. 

Seria valido uma manutencao preventiva que reduzisse a probabilidade de perda 
do preparado causada por uma falha mecanica. 
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• Duto auxiliar de transporte do XS e concentrados 
Concentrados, sucos e demais preparados sao transportados sempre pelo mesmo 

duto ate o tanque, este fato possui uma particularidade quando nos referimos a 
producao de Fanta Uva. 

Em pequenas producdes de FU. (1484 ou 2988 1) geralmente sao utilizados os 
tanque 2208 (3000 1) e 2209 (1500 I). Contudo, o corante deste refrigerante e muito 
forte para se retirar com a adicao de agua tratada, ao custo de danificar a composicao, e 
a CIP algumas vezes se mostrou ineficaz. 

Para resolver este problema, propoe-se efetuar uma ligacao auxiliar temporaria 
entre a tubulacao dos tanques mencionados e a bomba de succao de concentrados, 
evitando assim a passagem do corante de FU. por todo o duto que liga aos demais 
tanques. 

Todos as observacoes realizadas contem imensa participacao dos colaboradores 
que ajudaram na realizacao deste trabalho. Por tanto, o merito alcancado deve-se ao 
grupo de colegas que vivenciam a cada dia problemas e conquista em suas areas e na 
COMPAR. 
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7. Conclusao 

Julgando ter alcancado o objetivo do trabalho no acompanhamento e revisao de todo o 
processo de producao de xaropes de refrigerantes da COMPAR - Companhia Paraense de 
Refrigerantes - bem como detalhes caracteristicos desta etapa de industrializacao, sentimo-
nos confiantes em termos contribuido de alguma forma para a melhoria da qualidade de seus 
produtos e servicos. 

Na ansia em tornar mais agradavel e seguro a permanencia de todos que aqui 
trabalham, assim como reduzir custos e efetuar analises mais confiaveis, foram expostas 
algumas observacoes e comentarios fornecidos pelos colaboradores este trabalho. Colegas que 
foram de imensa importancia para a conclusao deste trabalho. 

Desde ja, nos propomos a realizar futuros estudos que possam ser tao (ou mais) 
esclarecedores quanto este. 
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Anexos 
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F L U X O G R A M A D O P R O C E S S O U T I L I Z A D O NA X A R O P A R I A S I M P L E S 



F L U X O G R A M A D O P R O C E S S O U T I L I Z A D O N A X A R O P A R I A F I N A L 

Bomba de Vacuo 

TQ 2204 

Capacidade: 
18.000 L 

TQ 2203 

Capacidade; 
18.000 L 

TQ 2202 

Capacidade: 
6.300 L 
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TQ 2205 

Capacidade: 
6.000 L 

TQ 2206 

Capacidade: 
8.000 L 

TQ 2207 

Capacidade: 
6.000 L 

TQ 2208 

Capacidade: 
3.000 L 

TQ 2201 

Capacidade: 
6.000 L 

TQ 2209 

Capacidade: 
1.500 L 



ANEXO III 



© Q/tupo Simoes conje/te ao aodabohadoft 

GLADSTONE VIEIRA DE LACERDA 

o ccfttijicado: de ba/tUcibacao na imp&Mtacao 

do Sistema de Qestdo da Quadidado, 

be£a noma 9002 na 

Comba/t - Gial ^a/iaense de ^ej/tige/tantes 



Certificamos que GLADSTONE VIEIRA LACERDA 

participou do curso de MANUTENCAO DE IMPRESSORAS "VIDEOJET", modelo (Z2L 

promovido por Comprint Industria e Comercio de Materials Graficos Ltda. 

Sao Paulo, 09_ d e ABRIL de 199 99_ 

V I D E O J E T f 

Comprint W i Com. da Mats. Graficos Ltda. 



This is to Certify that 
Gladstone Vieira Lacerda 

Has completed a course of instruction in 
SYSTEM R-J2 CONTROLLER 
M-410i - Electrical Maintenance 

and in Recognition thereof is awarded this Certificate 
on this 15th day of April, 1999 

General Manager Lat in America Operation Instructor 

Robotics 



T h i s is to Certify that 
Gladstone Vieira Lacerda 

Has completed a course of instruction in 
SYSTEM R-J2 CONTROLLER 

HandlingToll - Operation & Programming 

and in Recognition thereof is awarded this Certificate 
on this Uth day of April, 1999 

General Manager Lat in America Operation Instructor 

Robotics 



This is to Certify that 
Gladstone Vieira Lacerda 

Has completed a course of instruction in 
SYSTEM R-J2 CONTROLLER 

M-410i - Mechanical Maintenance 

and in Recognition thereof is awarded this Certificate 
on this 16 th day of April, 1999 

General Manager Lat in America Operation Instructor 

Robotics 



f — COMM>Clf\.BMNSE DE [WGE^NES 
associacao^b dos fabricantes 

azPa&a&d brasileiros 
^SErJ317^ de Coca-Cola 

rtegrarxto as m p M M 
•-|rO[7 rwoonas aittraynas que labrcam 

Coca-Cola no Bras* 

DECLARACAO 

Deciaiamos para devidos fins de direito. que o Sr. 

GLADSTONE VIEIRA DE LACERDA, estagiario do 

Sclor dc Manutcnfao Industrial, participou do Lrcinamcnlo 

do Instrunicnla^ao Basica. no pcriodo dc 01 a 12 dc 

Fevcrciro dc 1999. 

£Lu 
Cica Mendes 

Ch. Rcc. Humnnos 

V GRUPO SIMOES 

Rod. Augusto Montenegro. Km 7. s/n 9 . Belem - PA - CEP: 66635-110 


