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RESUMO 

Este Relatorio tem a finalidade de relatar o processo de producao da fabrica 
de refrigerantes credenciada pela Coca-Cola, Manaus Refrigerantes S/A, pertencente ao 
Grupo Simoes e minhas atividades nela exercida durante o tempo em que la estive 
estagiando. 

No capitulo 1 , sera apresentado uma introducao com o Historico da Coca-
Cola e do Grupo Simoes. 

O capitulo 2 apresenta o tratamento d'agua, setor fundamental em se tratando 
de uma fabrica de bebidas. 

No capitulo 3, temos o PCP que e o Planejamento e Controle da Producao. 
Ja no capitulo 4, teremos a parte da xaroparia, onde e apresentado o xarope 

simples e o xarope final. 
No capitulo 5 , e mostrado o ponto inicial e final da nossa producao com a 

desencaixotadora e a encaixotadora. 
No capitulo 6, e apresentado outro setor de grande responsabilidade, a 

lavadora de garrafas. 
No capitulo 7 temos o Carbo-Cooler, equipamento responsavel pela 

carbonatacao de nossas bebidas. 
No capitulo 8 e mostrada a enchedora de garrafas. 
O capitulo 9 fala um pouco de Rating, que e um criterio adotado para 

classificar as fabricas de acordo com a qualidade de seus produtos. 
Finalmente, no capitulo 10, relato algumas atividades por mim realizadas 

durante meu estagio. 
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1. I N T R O D U C A O 

1.1 H I S T O R I C O D A C O C A - C O L A 
A Coca-Cola nasceu em Atlanta, estado da Georgia (EUA) em 1886. Veio ao mundo 

pelas maos do quimico-farmaceutico Jonh Styh Pemberton, que passou meses testando 
ingredientes ate obter um xarope de cor escura, sabor agradavel e paladar uniforme. A 
formula foi um sucesso inigualavel e se tornou um dos maiores fenomenos mercadologicos 
da historia da industria moderna. 

No ano em que comecou a ser fabricada vendia-se exatamente em media 13 copos 
por dia. Hoje a Coca-Cola e tomada em mais de 200 paises. Estima-se que diariamente 1,5 
bilhoes de litros de Coca-Cola sejam consumidos em todo o mundo. O refrigerante ja foi 
consumido no espaco em 1985, a bordo do onibus espacial Discovery, uma facanha que 
certamente mister Pemberton nao imaginava. Em 1886, o empresario gastou 74 dolares para 
conceber a sua formula, um dos segredos comerciais mais bem guardados de todos os 
tempos. Provavelmente o unico erro de estrategia tenha acontecido em 1985 quando a 
direcao da empresa anunciou que a Coca-Cola mudaria de sabor. Preferida por nove entre 
cada 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. Hoje, a Coca-Cola e responsavel por 1/3 das bebidas nao alcoolicas consumidas 
no mundo. 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 
si sterna 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 
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dos produtos subiu de 31 bilhoes para aproximadamente 80 bilhoes de litros ao ano. 
"Roberto Goizueta sera sempre lembrado como um gigante da industria mundial", afirma 
Doug I Vester, presidente executivo da The Coca-Cola Company. 

O refrigerante comecou a chegar ao Brasil em 1941. Apareceu primeiro no Recife, 
produzido inicialmente pela fabrica de agua mineral Santa Clara, ate que fossem instaladas 
mini fabricas na capital pernambucana e em Natal, no Rio Grande do Norte. Tudo para 
matar a sede dos pracinhas que circulavam pelo chamado "Corredor da Vitoria", parada 
obrigatoria dos navios que iam a Segunda 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 
185ml, 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 decada de 40, a Coca-Cola inaugurou o sistema de franquias no pais. 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 
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 
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Em relacao as franquias, 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. 

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 65 
fabricas - 63 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 economico social das 
comunidades. Todos os anos os fabricantes brasileiros recolhem em media US$ 1 bilhao em 
impostos. 

1.2 O G R U P O S I M O E S 

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 
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pequeno empreendimento, o GS cresceu e expandiu seus interesses, como podemos ver 
neste breve Historico 

1.2.1 PAPAGUARA M A S S A S 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 C O C A - C O L A 

A criacao da Zona Franca de Manaus em 1967, traz novas perspectivas de 
crescimento da 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 em 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 (Acre), onde foi implantada uma unidade em 
1979. Em 1982, mais duas unidades sao implantadas, uma em Santarem (Para) e outra em 
Porto Velho (Rondonia) e, um ano depois, mais duas fabricas, sendo dessa vez, uma em 
Maraba (Para) e uma em Macapa (Amapa). O ano de 1985 e 1987 foi marcado pelas 
inauguracoes das industrias de refrigerantes do Grupo em Boa Vista (Roraima) e Cacoal 
(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. 
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1 .2 .3 T U C H A U A 

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. 
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 (PA), a fabrica incorpora novidade 
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 frascos de 300, 500, 1500 e 5000ml 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 G A S C A R B O N I C O 

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, que atende a franquia daquela cidade alem das unidades 
de Maraba e de Macapa. 
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1.2.6 M U R A N O V E I C U L O S 

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. 
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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 composicao, 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 210 metros de profundidade e 
levada para uma cisterna de captacao. Em seguida essa agua e bombeada para a cisterna de 
agua bruta e levada ate o floculador onde e feita uma dosagem de hipoclorito de sodio. 

Apos o processo de cloracao a agua e passada pelo filtro de areia para remover 
qualquer material suspenso na agua. Esse filtro e formado por varias camadas de areia de 
granulometrias diferentes. Em seguida a mesma e transportada para a cisterna de agua pre 
clorada (2 cisternas) para logo mais passar pelo filtro de carvao. 

O filtro de carvao faz a remocao do cloro e das substantias que produzem gosto e 
odor. 

Por ultimo a agua ainda passa pelos filtros polidores distribuidos pela fabrica 
(xaroparia, post-mix e em cada linha de producao). 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 legislacoes locais e as 
recomendacdes da CCIL (Coca-Cola Industrias Ltda.) 

• Armazenamento de Agua 

A agua que sai do filtro de areia deve conter entre 6-8ppm de cloro e e armazenada 
em cisterna para que ocorra o processo de desinfeccao. 
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A agua apos passar pelo filtro de carvao nao pode ser armazenada ja que contem 
cloro residual, ficando desta forma, vulneravel a contaminacoes microbiologicas. 

• Retrolavagem 

E feita bombeando-se agua numa direcao contraria ao fluxo normal. A agua usada e 
a pre-clorada. O tempo de lavagem e de aproximadamente 1 hora, ou ate que a agua de 
retrolavagem se torne clara (para o filtro de areia). 

• Fluxo 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: 

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

disponibilidades verificadas; 
> Distribuicao do Relatorio de Programacao de Producao aos responsaveis 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: 

> Mapa de estoque operational, onde se encontram relacionadas por tipo de 
produto as quantidades de: caixa alta e caixa baixa com vasilhames retornaveis 
vazios na matriz e nos CD's (Centres de Distribuicao), embalagens descartaveis 
(PET) vazias na matriz, tanques vazios de Post-Mix na matriz e no CD de 
Caxanga, produtos acabados na matriz e nos CD's (PET, retornaveis e tanques 
cheios de Post-Mix, 

> Media de vendas Mensais, com a media de vendas regional de produtos 
retornaveis e descartaveis; 

> Controle de faturamento de coligadas, com as necessidades de abastecimento de 
estoque de produtos descartaveis (PET) para as empresas coligadas; 

> Relatorio diario de xarope, acucar e insumos; 
> Relatorio diario de acompanhamento do Post-MixR*ro<\\\yio. 
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De posse destes dados, estes serao lancados em uma planilha e sera verificado o 
indice de autonomia do estoque, baseado nas medias de vendas. Verificado 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 do Post-MixfProdu$ao, 
verificado a capacidade de producao/hora da linha em relacao a cada tipo de produto que 
devera ser produzido, verificado 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 do PosZ-Mx/Producao e verificar a quantidade de 
produtos e a programacao adequada de acordo com as disponibilidades analisadas, deverao 
ser registradas no Relatorio de Programacao de Producao, que devera ser emitido e enviado 
aos responsaveis pelo abastecimento e controle do processo de producao, de acordo com o 
quadro abaixo: 

Am:,:: . . . . 

Devera preparar os batchs de xarope necessario para cada tipo 
de produto, de acordo com a programacao de producao. 
Devera coordenar as atividades do processo produtivo de acordo 
CvMit a p ! v/i^i cJin<iy-ciC. 
Realizara os procedimentos de inspecao e ensaios e sanitizacao 
das linhas de acordo com a programacao defmida para cada 
produto. , Viabilizara os recursos materials necessarios para suprir as 
necessidades do processo produtivo. Disponibilizara e alocara a quantidade de vasilhames necessarias 
ao processo produtivo. 
Realizara as conversdes de equipamentos necessarios ao 
cumprimento da programacao de producSo. 

. . . . . 

Verificara as disponibilidades de produto acabado para as 
operacdes comerciais 



X A R O P A R I A 

1 A L G U N S C O N C E I T O S 

Xarope Simples 
Mistura de agua e acucar cristal em quantidades pre estabelecidas, tratada de 
acordo com os padroes exigidos pela CCIL. 

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 a mistura suco natural concentrado de 
laranja, uva ou limao respectivamente. 

Preparado 
Nome dado a mistura tratada com concentrados e adocantes, no caso de Diet ou 
Light. 

Batch 
Unidade de volume usada pela xaroparia para designar a quantidade minima 
possivel de ser preparada de Xarope Final ou Preparado, de acordo com cada 
produto. 

Lu 
Litros de Xarope ou bebida preparados com uma unidade de concentrado. Para 
Coca-Cola e Tuchaua refere-se a litros de Xarope, para os demais sabores, litros 
de bebida. 
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• Brix 
Unidade de concentracao de sacarose que determina quantos gramas de sacarose 
ha em 100 gramas da solucao analisada. 

4.2 D E S C R I C A O D O P R O C E S S O 

A fabricacao de xaropes envolve a preparacao do xarope simples em um tanque, sua 
filtracao, transferencia para outro tanque e sua conversao em xarope final atraves da adicao 
de concentrado. 

4.2 .1 PREPARACAO D O X A R O P E SIMPLES 

E adicionado agua tratada ao tanque de xarope simples ate que este atinja o 
volume inicial determinado por uma tabela. Para isso utiliza-se agua pre-aquecida e a agua 
da valvula de abastecimento, liga-se a bomba de aquecimento de xarope e atraves de 
abertura de valvulas o xarope sera circulado, passando pelo trocador de calor aquecedor. 
Quando a temperatura estiver acima de 70°C, sera ligado o exaustor e o agitador, e sera 
adicionado o acucar. 

Figura 1 - Sala do Xarope Simples 
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A quantidade de acucar necessaria ao preparo de um batch do produto, sera 
de acordo com uma tabela, que relaciona o numero de batch desejado e o peso de acucar a 
ser adicionado. De posse do peso, programa-se a balanca do silo para o peso de acucar 
calculado, e utilizando a talha, devera erguer o saco e coloca-lo em cima do silo, abrindo-se 
o fundo do saco e lancando todo seu conteudo no silo, e logo apos sera ligado a esteira 
transportadora e preparado outro saco de acucar para ser lancado e este procedimento sera 
repetido ate que a quantidade de saco seja suficiente para alcancar o peso desejado. 

Quando a temperatura do xarope simples atingir 82°C sera desligado o 
trocador de calor aquecedor, e apos o resfriamento da tubulacao e entrada de xarope a 
bomba de circulacao de xarope sera desligada. Sera acrescentado carvao ativo e terra 
diatomacea (auxiliar de filtracao) que ajudarao no processo de formacao de pre-capa e 
filtragem do xarope simples. 

O xarope ficara circulando pelo tanque de filtragem ate que nao haja 
passagem de auxiliar de filtracao. 

Depois de concluido todo o processo de preparacao de xarope simples, este 
sera enviado para um tanque de xarope final previamente selecionado. 

4.2.2 F O R M A C A O DA P R E - C A P A 

A pre-capa e um processo de filtracao que consiste na cobertura da superficie 
filtrante por um auxiliar de filtracao (terra diatomacea). 

O tanque de pre-capa e enchido com cerca de 2/3 de sua capacidade onde e 
adicionado a terra (10 Kg). 

A bomba e ligada fazendo com que a agua misturada com a terra circule entre 
o tanque e o filtro. A circulacao deve continuar ate que o liquido fique completamente claro 
indicando que o auxiliar foi completamente depositado no filtro ( de 15 a 20 minutos). 

O filtro ao ser preparado com a pre-capa tern a capacidade de suportar dois 
processos de filtracao. 
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Carvao ativo e um carvao vegetal de pinho que sofreu tratamento termico 
para melhorar sua capacidade de adsorsao. 

• Funcao da Terra (Fossil) 
Formar a camada filtrante sobre as placas; Auxiliar na filtracao. 

• Funcao do Carvao Ativo 
Retirar o odor; retirar as impurezas; Auxiliar de filtracao. 

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 deve ser adicionado passando-se por peneiras para evitar 
que o material nao dissolvido va para o tanque. 

Para a producao de 8 batch de Coca-Cola (12000 litros) sao utilizadas duas 
Bombonas - Parte A 6000 x 2 Lu; 02 Bombonas - Parte B 6000 x 2 Lu 
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5. D E S E N C A I X O T A D O R A E E N C A I X O T A D O R A 

As maquinas desencaixotadoras e encaixotadoras sao respectivamente o ponto inicial 
e final do engarrafamento, funcionam a partir de sistemas hidraulico e pneumatico 
controlados por CLP (Controladores Logicos Programaveis), que processam os sinais 
recebidos atraves de sensores fotoeletricos e de aproximacao, espalhados na estrutura da 
maquina, como mostra a figura 3. 

12 
Q= 
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Figura 2 - Maquinas Encaixotadora e Desencaixotadora 

5.1 O P E R A C A O 
As maquinas encaixotadora e desencaixotadora sao utilizadas nas linhas que 

trabalham com garrafas retornaveis, entao antes de iniciar a producao, as maquinas devem 
ser convertidas de acordo com o tipo de garrafa a ser utilizada. 

A operacao das maquinas pode ser feita manual ou automaticamente. Na operacao 
manual, todas as etapas serao executadas pelo operador, atraves de acionamento de botoes 
localizados no painel de controle. 
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Na operacao automatica, basta que o operador coloque a chave seletora na posicao 
automatica, que a maquina ira executar repetitivamente os ciclos de encaixotamento 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 um determinado cilindro que, por sua vez, 
efetua uma acao. 
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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. 

Figura 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 guia durante todo o percurso ate sairem limpas e prontas para o enchimento. 

A primeira etapa e a pre-lavagem feita atraves de esguichamento 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 esguichamento 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 
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recebem um esguicho de soda a pressao de lkgr7cm2 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 esguichamento apos a 
primeira imersao, sendo este responsavel direto pela remocao 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 do tanque de agua quente 
receberao dois esguichos continuos de agua, o primeiro a 45°C e segundo a 35°C, ambos a 
lkgf/cm de pressao, para enxaguamento e remocao de residuos de soda e retirada de calor 
do conjunto. Sofrerao ainda um esguichamento intermitente de agua fresca a 2kgf/cm2 de 
pressao, 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 aco 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 EXTRATOR DE ROTULOS 

A lavadora possui um sistema de extracao de rotulos, utilizado nas garrafas de 
TUCHAUA retornaveis 600ml, localizado nos tanques de solucao da lavadora da linha 2, 
que funcionam baseados no principio de alta vazao e baixa pressao de suas bombas. 

Os rotulos ao serem succionados pelo canal de extracao, situados nos defletores, 
passam por um tambor rotativo que os separa da solucao, e atraves de uma esteira os conduz 
para fora da maquina. A solucao retorna para dentro da maquina formando um fluxo 
continuo para o extrator. 
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Figura 4 - Extrator de Rotulos 

6.2 T E S T E S L A B O R A T O R I A I S 

Sao realizados alguns testes pelo Controle de Qualidade da fabrica, nas garrafas que 
saem da lavadora, para confirmar se ela esta executando satisfatoriamente sua funcao. Sao 
eles: 

• TESTE DE MOFO 

• Azul de Metileno; 
• Diariamente, no inicio da producao; 
• E coletada uma garrafa de cada ninho num total de vinte e quatro garrafas; 
• Problemas: tanques (concentracao caustica e temperatura), jatos finais e 

esguicho de soda (sincronismo e conservacao). 

• TESTE RESIDUAL CAUSTICO 

• Solucao Fenolftaleina; 
• Diariamente, no inicio da producao e a cada quatro horas; 
• Problemas: jatos finais (pressao, centralizacao e sincronismo). 
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O controle de qualidade realiza ainda teste nos tanques para saber se o teor de soda 
caustica corresponde as especificacoes. 

• CONCENTRACAO CAUSTICA NOS TANQUES 

• Antes do inicio da producao, tres vezes por turno; 
• Retira-se amostra na valvula de coleta dos tanques 01 e 02 e uma amostra da 

solucao mae do tanque de prepare 

6.3 A D I T I V O S D E L A V A G E M 

Sao adicionados aditivos de lavagem nos tanques para melhorar a performance da 
lavadora. Estes aditivos sao colocados em um dosador que ira adicionar este material a 
solucao do tanque 02. Sao eles: 

• STABILONPLUS 
Juntamente com a soda caustica ajuda a eliminar a sujidade existente nas 

garrafas. Sua concentracao varia de 0,2% a 0,5%. 

• STABILONFG 
Ajuda a eliminar a ferrugem existente nas garrafas entre outras sujidades em 

parceria com a soda caustica. Sua concentracao varia de 0,3% a 0,6%. 

6.4 S E N S O R E S 

Existe na lavadora dois sensores de aproximacao, localizados na entrada e saida da 
maquina. Quando algum problema ocorre, por exemplo, uma garrafa ficar mal posicionada 
na celula, ocasionando uma forca 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 quando se da 
o acumulo de garrafas este sensor e acionado, parando a maquina. 
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A velocidade da lavadora e da enchedora deve estar ajustadas, de modo que nao falte 
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 produz um produto carbonatado uniformemente por meio 
de uma refrigeracao 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 refrigeracao, por meio de bandeja de 
distribuicao. 

Figura 5 - 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 carbonatacao estara completo quando 
o produto chegar ao fundo do tanque carbo-cooler. O controle de nivel do tanque e feito 
atraves de eletrodos que exercem o comando automaticamente. 

7.1 S I S T E M A D E R E F R I G E R A C A O 

O refrigerante liquido a alta pressao no tanque receptor passa atraves de uma valvula 
solenoide ate chegar a valvula espansora. Quando passa do injetor o refrigerante encontra o 
lado de baixa pressao do sistema e associado ao refrigerante liquido do tanque de retorno e 
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levado para as placas de refrigeracao. Enquanto o refrigerante sobe pelas placas de 
refrigeracao 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 a 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 succao 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, depois da valvula o gas entra no 
compressor. 

Apos o compressor o gas a alta pressao e alta temperatura passa por um condensador 
evaporativo, onde obtemos novamente liquido a alta pressao e temperatura ambiente, que 
sera estocado no receptor, fechando assim o ciclo. 

7.2 O 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. 

Figura 6 - 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 
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orificios para o reservatorio de mistura. Se o liquido tocar uma das sondas de nivel alto a 
unidade FLO-MIX se 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. 

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 

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

Apos passarem pela estacao de inspecao visual, as garrafas chegam na entrada da 
enchedora, atraves de correntes transportadoras de garrafas, sao codificadas e entram na 
enchedora atraves do carrossel, que ajustam o espacamento das garrafas conduzindo ate o 
caracol da enchedora. Atraves do pistao elevador as garrafas sao posicionadas para o 
enchimento. 

Figura 7 - Enchedora de Garrafas 

As pressoes de liquido e de ar esterelizado, mantem as valvulas fechadas. Depois da 
garrafa ter sido colocada sob a valvula, e por meio do dispositivo de encosto, atraves da 
tulipa centradora, encostada sob pressao por meio da tulipa centradora que levanta a 
alavanca atraves do top de abertura. A pressao de ar escoa do recipiente da maquina de 
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encher, atraves do tubo de ar, para dentro da garrafa, ate chegar a um equilibrio de pressao. 
Neste momento, por meio de mola de pressao, e aberta a valvula do liquido. O liquido flui, 
guiado pelo cone de liquido sobre o tubo de ar, contra a parede interna da garrafa, entrando 
na mesma suavemente. O ar deslocado pelo liquido retorna atraves do tubo de ar, para o 
recipiente. Quando o liquido dentro da garrafa alcancar o canto inferior do tubo de ar, o 
enchimento esta terminado. Dentro do tubo de ar o liquido sobe, de acordo com o nivel de 
liquido no recipiente. Este liquido, mais tarde e soprado para fora por meio do controle de 
limpeza do tubo de ar, ou, no caso da enchedora tipo VVF, e soprado para dentro das 
garrafas evacuadas. 

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 seqiiencia da operacao, sao fechadas a 
valvula de liquido e a da pre-aeracao, por meio do comando de fechamento. As valvulas sao 
mantidas fechadas por meio do percurso do comando de fechamento, pelo tempo necessario, 
ate que por meio da atuacao da valvula de alivio da pressao, a pressao e 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, com o auxilio do came de descarga. 

Garrafas danificadas nao sao enchidas, pois nao podera ocorrer um equilibrio de 
pressao no bocal. 

Em caso de garrafas estourando, as valvulas se fecham automaticamente, e impedem 
perdas de liquido e de pressao de ar. 

8.1 A R R O U L H A D O R 

Em seu caminho do "Moinho" para o conjunto de fechamento, as tampas sao 
selecionadas de acordo com a localizacao 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. 
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A regulagem da altura da unidade aplicadora de tampas coroa e feita por meio de um 
motor com redutor de velocidade, 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 que se acham 
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. 

Devera ser tornado cuidado, de que o canal das tampas esteja localizado na mesma 
altura que os receptores das tampas, na maquina de fechar garrafas. De outra maneira, as 
tampas, enquanto transferidas para os conjuntos de fechamento, serao danificadas, 
ocorrendo desta forma interrupcoes na alimentacao continuada de tampas. Dois condutores 
de ar, separadas, 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. 
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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 matematica da qualidade dos refrigerantes que atinge aos 
consumidores. Por conseguinte so inclui amostras do mercado. A equacao utilizada para o 
Rating e: 

Onde: 
N = N2 de amostras de bebidas analisadas 
N A = N- de amostras fora dos padroes de aparencia 
No = N2 de amostras fora dos padroes de gas 
Ns = N2 de amostras fora dos padroes de sabor 
N B = N2 de amostras fora dos padroes de Brix 
N L = N2 de amostras fora dos padroes de Leveduras 

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

A CCIL - Coca-Cola Industrias Ltda. mantem o seguinte criterio para aquisicao das 
amostras de mercado: 

1. Instituicoes filantropicas contratadas, adquirem mensalmente o N2 de amostras 
requisitadas. O N2 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. 

Rating xlOO 
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O criterio de classificacao 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 bastantes altos. Isso torna-se possivel controlando-se 
adequadamente a producao 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 consideracao os Ratings 
dos ultimos 12 meses, em valor absoluto crescente. 
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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 bastantes 

equipamentos que sao utilizados desde os pocos artesianos, passando pelo tratamento 

d'agua, xaroparia, proporcionador, desencaixotadora, lavadora, codificadora, enchedora ate 

chegar a encaixotadora. Com isso, foram necessarios de 3 a 4 meses para se familiarizar 

com todo o processo. 

Apos este periodo de aprendizado, fomos encarregados de fazer funcionar os dois 

sistemas utilizados pela nosso setor de Manutencao Industrial: SMI e Q-Man. Sistemas de 

gerenciamento da Manutencao Industrial e da Calibracao, respectivamente. 

10.1 SMI 

SMI - Sistema de Manutencao Industrial e, como o proprio nome ja diz, o sistema 

que gerencia nossa manutencao. Nele encontramos todas as localizacoes da fabrica, assim 

como os equipamentos pertencentes a tal localizacao. Com isso, programar manutencoes 

preventivas e encaminhar Ordens de Servico a um responsavel que ira executar. 

• COMO O SISTEMA ESTA ESTRUTURADO 

Apos a identificacao na Janela de Login, ver figura 8, o usuario tera acesso a 

Janela Menu Documentos (figura 9). 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 especifico. 
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Login 

Licenciado para: 
Man a us Refrigc rantes 
Depto. de Manutencao 

Manaus • AM 

N timer o de 
Serie: 

09.00099-9 

Este So twa re e propriedade exdus iva da SPES 
ENGENHARtA DE SISTEMAS e esta protegido pela 
tei de Direitos Autorais e rnarcas internacionais. A 

reproducao ou distribuicao deste so f tware ou 
parte dele resuttara na tmposttjao de r igorosas 

penas civis e criminals e os infratores serao 
objeto de acao judicial promovtda nas maximas 

extensoes possiveis no nivef da lei. 

Usuario: 
" Senna: Nova Senna: 

j £ sair 

Figura 8 - Tela de Login do SMI 

DOCUMENTOS 

I ntei ve ncao Pianos Sistematicos: 

OS's Servicos Padroes 

Cadasiios 0peracionais; 

Locafcacoes Equipam. 

Inspecao: 

R.O.P. 

Paradas Relogios Fam ias 

Cadastros da Instalacao: 

Padroes Roteiros R's 

Historicos 

" S i H 
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Figura 9 - Janela Menu Documentos 

A seguir definimos os itens mais importantes da Janela Menu Documentos: 

34 



^ Cadastros da Instalacao 

• 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. 

Intervencao 

• OS's (Ordens de Servico): Registro detalhado do planejamento, 

programacao e execucao dos servicos solicitados a manutencao. 

• Servicos: Registro e gerenciamento dos pedidos solicitados a 

manutencao. 

• Padroes de Execucao: Biblioteca detalhada do planejamento de 

servicos padronizados. 

^ Pianos Sistematicos 

• Em Localizacoes: Cadastro dos Pianos de Manutencao Preventiva 

previstos para as localizacoes. 

• Em Equipamentos: Cadastro dos Pianos de Manutencao Preventiva 

previstos para as equipamentos. 

• NOSSO PROGRAMA DE MANUTENCAO 

Semanalmente sao emitidas Ordens de Servico (OS's) 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. 
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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. 

Temos alem da OS Sistematica, a OS Planejada e a OS Pos Execucao. A planejada e 

quando ha necessidade de se realizar um servi9o extra, por exemplo a instala9ao de um novo 

tanque ou de um novo equipamento ou ainda a troca de rolamento que tenha quebrado. A 

pos execu9ao sao aquelas que o servi9o e realizado e depois informado, entao o responsavel 

preenche uma OS que estava em branco, com todos os detalhes do servi90 realizado e com 

isso, imputamos os dados no sistema como uma OS Pos Execu9ao, para um controle da 

situa9ao da manuten9ao. 

Ainda temos a OS Sucessora que sao originadas das observa9oes feitas pelos 

executores das OS's. Na OS existe um espa90 para observa96es e as vezes acontece de o 

responsavel pela OS notificar algum problema verificado por ele, com isso uma nova OS e 

gerada como sendo sucessora desta. 
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Figura 1 0 - Ordens de Servico 

A figura 10 mostra uma OS ja executada, seu roteiro de execu9ao e a rela9ao de 

material previsto e utilizados podem ser vistos nas figuras 11 e 12, respectivamente. 
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J | R O T E I R O DE E X E C U C A O D A OS 

ISNSHI 
Para a nanutencao das 5.000 Floras deverao ser real izados os seguintes 
procedinentos: 

1: Subst i tnip o f i l t r o de ar interno; 
2: S u b s t i t u i r o s i l enc iador ; 
3: Drenar a impressora e carrega- la con soluente, fazendo una renooacao de pelo 
nienos 10 ninutos; 
4: Drenar o soluente da irnpressora; 
5: S u b s t i t u i r o f i l t r o f i n a l de t i n t a ; 
6: S u b s t i t u i r os diafragnas do modulo; 
7- Carregar a inpressora con t i n t a noua, executando una auto renouacao; 
8: Executar una cal ibracao da inpressora; 

3 

Figura 11 - Roteiro de Execucao 

p|RELACj^O D E MATERIAIS D A OS I S O 

MM 
Codigo 1 MATERIAL | UM 1 Prev. 1 Real: j Requisicao: I Data | OKj 

13510 Filter, 10 Micron Pc 1.00 1.0 438424 22/09/38 

OKj 

Diaphragm, Adder Valve F'c 2.00 2.0 438424 22/09/98 S 

185 24 Diaphragm, Inlet Valve Pc 2.00 2.0 438424 22/09/98 S 

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 
1 o n 0 3 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 

Figura 12 - Reiacao de Materiais Previsto e Real 

O SMI ainda oferece uma ampla lista de materiais, lista de pecas criticas por 

equipamento, relatorios, graficos, controle de horas dos funcionarios, historicos, consultas, 

etc. 

10.2 Q-MAN 

A confirmacao metrologica e fundamental como atividade de suporte de qualquer 

sistema de gestao, pois visa garantir a confiabilidade dos dados e informacoes referentes ao 

controle das caracteristicas que determinam a qualidade do produto e parametros de 

processo aplicaveis ao sistema de gestao. 
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Possui ainda como objetivos primarios estabelecer uma linguagem comum com o 

mercado atraves do atrelamento a padroes primarios reconhecidos a nivel nacional ou 

internacional, alem de dar o devido suporte no estabelecimento de especificacoes de 

caracteristicas de produtos e parametros de processos. 

O processo de confirmacao Metrologica exige recursos humanos, materiais e 

financeiros significantes, sem desconsiderar o envolvimento da alta gerencia. O Q-Man foi 

o sistema de calibracao adquirido para ajudar e facilitar o gerenciamento do item calibracao. 

• ALGUMAS DEFINICOES 

> Metrologia 

E a ciencia das medi96es. Preocupa-se com as caracteristicas dos 

instrumentos, o modo como sao utilizados e a finalidade do seu uso. 

^ Instrumento de Medicao 

Aparelho destinado a fazer medi96es, sozinho ou complementado por 

outro equipamento(ISO 10012-1). 

> Equipamento de Medicao 

Todos os instrumentos e padroes de medi9ao, materiais de referenda, 

dispositivos auxiliares e ins ta tes necessarias para a execu9ao da medi9ao. 

^ Calibracao 

E o conjunto de opera96es que estabelece, sob condi9oes especificas, a 

rela9ao entre valores indicados por um instrumento ou sistema de medi9ao, ou valores 

representados por um material de referenda ou de medi9ao, e os valores correspondentes de 

uma quantidade concebida por um padrao de referenda. 

> Ajuste 

E a opera9ao designada para trazer um instrumento de medi9ao para um 

estado de desempenho. 
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