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Utilizacao de Tanques Sequestrantes para Otimizar o

Funcionamento da Estacao de Tratamento de Efluentes
da AMBEYV Filial Nordeste.

Carem Vieira Alcantara

RESUMO

A cerveja ¢ um produto que resulta do processo de fermentacdo de um mosto obtido pela
coccao de malte e lipulo em determinadas condi¢des, ja a producdao de refrigerantes
emprega quantidades significativas de dgua, agucar cristal, CO,, além de diversos aditivos
como estabilizantes, acidulantes, corantes, esséncias entre outros. A maior contribui¢ao
para o impacto ambiental em uma industria de cerveja e refrigerante como a AmBev Filial-
NE esté relacionada a geragao de grandes volumes de efluentes liquidos, carreando grandes
quantidades de residuos de matéria organica, gerados nas varias etapas do processo. Uma
outra componente dos efluentes industriais sdo as solu¢des de CIP (clean in place) que sdo
solucdes utilizadas na assepsia das linhas de produgdo, rica em produtos quimico com
caracteristicas toxicas aos microorganismos anaerobios e aerobios que constituem a Estagao
de Tratamento de Efluentes da AmBev filial NE. A toxicidade varia com a diluigao,
degradacdo e dispersdo de contaminantes presentes na dgua. Essas propriedades tém uma
relacdo direta com a concentracdo e composi¢do do quimico ou contaminantes, a que o
organismo esta exposto. Foi realizado um levantamento de todos os produtos quimicos
utilizados na fébrica, sua freqiiéncia de uso, concentragdo e volume. Os valores de
concentragdo foram comparados com os limites de corte contidos em tabela fornecida pela
empresa, observando quais produtos deveriam ser descartados sob condigdes especiais de
vazao e de acordo com a producdo liquida da fabrica. Com base dos dados analisados ficou
evidenciada a importancia da implantacdo de tanques sequestrantes nas areas de processo
para uma eficiente operacdo da Estacdo de Tratamento de Efluentes da AmBev filial NE.
Com relagdo a realizagdo do estagio curricular, posso concluir que se tratou de um periodo

de grande aprendizado, completando meu conhecimento académico.
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RESUMO

A cerveja € um produto que resulta do processo de fermentacdo de um mosto obtido pela
cocgdo de malte e lupulo em determinadas condigdes, ja a producdo de refrigerantes emprega
quantidades significativas de agua, agticar cristal, CO,, além de diversos aditivos como
estabilizantes, acidulantes, corantes, esséncias entre outros. A maior contribuicdo para o
impacto ambiental em uma industria de cerveja e refrigerante como a AmBev Filial-NE esta
relacionada a geragdo de grandes volumes de efluentes liquidos, carreando grandes
quantidades de residuos de matéria organica, gerados nas varias etapas do processo. Uma
outra componente dos efluentes industriais sdo as solugdes de CIP (clean in place) que sdo
solucdes utilizadas na assepsia das linhas de producdo, rica em produtos quimico com
caracteristicas toxicas aos microorganismos anaerobios e aerobios que constituem a Estacdo
de Tratamento de Efluentes da AmBev filial NE. A toxicidade varia com a diluigdo,
degradacdo e dispersdo de contaminantes presentes na agua. Essas propriedades tém uma
relacdo direta com a concentracdo e composicdo do quimico ou contaminantes, a que o
organismo estd exposto. Foi realizado um levantamento de todos os produtos quimicos
utilizados na fabrica, sua freqiiéncia de uso, concentragdo e volume. Os valores de
concentracdo foram comparados com os limites de corte contidos em tabela fornecida pela
empresa, observando quais produtos deveriam ser descartados sob condi¢des especiais de
vazao e de acordo com a producdo liquida da fabrica. Com base dos dados analisados ficou
evidenciada a importancia da implantag@o de tanques sequestrantes nas areas de processo para
uma eficiente operagcdo da Estacdo de Tratamento de Efluentes da AmBev filial NE. Com
relacdo a realizagdo do estagio curricular, posso concluir que se tratou de um periodo de

grande aprendizado, completando meu conhecimento académico.



I- INTRODUCAO

A industria cervejeira no Brasil ganhou um grande impulso nos primeiros anos de
implantacdo do Plano Real, de 1994 a 1995, com o aumento do consumo anual per capita,
saltando de 38 para 50 litros/ano/habitante, desde entdo esse nimero tem se mantido
constante. O setor emprega mais de 150 mil pessoas, entre empregos diretos e indiretos. Em
2004 a producao brasileira de cerveja foi de 8,5 bilhdes de litros, sendo apenas superado por
paises como China (27 bilhdes de litros/ano), Estados Unidos (23,6 bilhdes de litros/ano),
Alemanha (10,5 bilhoes de litros/ano) e Russia (9 bilhoes de litros/ano. (SINDICERYV, 2005).

A AmBev possui uma Politica Ambiental Corporativa utilizada em todas as unidades
produtivas e estabelece compromisso de garantir o cumprimento dos requisitos ¢
regulamentacdes legais, buscar e aplicar tecnologias, processos e insumos que minimizem
impactos ao meio ambiente, mantendo sua competitividade, manter equipe treinada e
qualificada para promover a melhoria continua da sua performance ambiental, desenvolver,
promover e apoiar programas de difusdo de consciéncia e educacdo ambiental junto a clientes,
fornecedores e comunidade, monitorar de forma continua e avaliar periodicamente seu
desempenho ambiental.

A justificativa para a elaboracdo deste trabalho vem da necessidade do controle dos
descartes para ETEI, baseada na Politica Ambiental Corporativa, onde foi realizada a
atualizagdo dos descartes de produtos quimicos com avaliagdo das concentragdes nas
condi¢des de vazdo minima de efluentes e comparagdo com limites de toxicidade.

Na Fundamentagdo Tedrica sdo abordados os tipos de processos de fabricagdo de
cerveja e refrigerante, os pontos de geracdo de despejos industriais e os diversos tipos de
sistemas de tratamento de efluentes.

A metodologia utilizada na execucdo do trabalho encontra-se na se¢do III. Na se¢do
seguinte sdo apresentados os resultados com a discussdo dos mesmos. Por fim, ¢ apresentada

a conclusdo do trabalho e as respectivas recomendacdes.



II- FUNDAMENTOS

1. HISTORICO

1.1. CERVEJA

A cerveja €, provavelmente, a mais antiga das bebidas. Alguns arquedlogos chegam a
afirmar que foi a cerveja uma das causas de fixacdo das primeiras tribos humanas, tornando-as
cultivadoras de terras (AZEVEDO, 2006).

A histéria da elaboragdo da cerveja tem pelo menos 6.000 anos de existéncia.
Documentos historicos mostram que em 2100 a.C. Os sumérios, um dos povos civilizados
mais antigos, alegravam-se com uma bebida fermentada obtida de cereais. A cerveja
fermentada ja freqiientava, também, o cardapio dos egipcios desde 5400 anos a.C., segundo
descobertas arqueologicas sobre a existéncia de uma fabrica de cerveja no Egito,
provavelmente a mais antiga do mundo.

A cerveja se fazia com uma mistura de agua, pao semi cozido, malte de cevada e suco
de tamaras ou tamarindos. Tudo era fermentado em fogo de madeira de acacia. Algumas
receitas para fazer cerveja aparecem inscritas nos antigos muros da piramide de Gisé. Nessa
mesma época, a cerveja era utilizada como moeda para pagar os trabalhadores. E ainda como
produto de beleza para as egipcias, que a passavam por toda a pele acreditando em seus
poderes de rejuvenescimento.

A fabricagdo de cerveja a partir da cevada, um grao cultivado em climas muito
variados, permitiu a expansdo fora do mundo mediterraneo. Os celtas contribuiram para seu
progresso, utilizando gridos germinados. Posteriormente, ja no século X apareceram as
primeiras cervejarias artesanais, na Normandia, Alsacia e Flandres. A partir da Idade Média,
os conventos e mosteiros assumiram a fabricacdo de cerveja. Particularmente, os monges
tornaram popular o uso de lupulo como fator de amargor da cerveja, dando a ela seu aroma e
sabor caracteristicos. Os conventos mais antigos que iniciaram a producdo de cerveja foram
os de St. Gallen (Suica) Weihenstephan e St. Emmeran (Alemanha). Os Beneditinos de
Weihenstephan foram os primeiros a receber oficialmente a autorizacdo profissional para a
fabricagdo e venda da cerveja, em 1040. Com isso, Weihenstephan € a cervejaria mais antiga
do mundo em funcionamento e ¢ hoje principalmente conhecida como o centro de ensino da

tecnologia de cervejaria da Universidade Técnica de Munique. No século XIV o termo
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"cervoise" foi substituido pelo "biére". Na antigiiidade usava-se para a elaboracdo da cerveja

uma variedade imensa de ingredientes para aromatizar o produto, como folhas de pinheiro,
cereais silvestres, ervas em geral. Os resultados, as vezes, eram fatais. Para regularizar o
processo de fabricagdo de cerveja, o0 Duque Guilherme IV da Baviera decretou em 1516 a Lei
da Pureza (Reinheitsgebot). Essa lei € a mais antiga e conhecida do mundo, e determina que
os ingredientes que podem ser usados na fabricagdo de cerveja sdo: cevada, lupulo e agua. A
levedura de cerveja ainda ndo era conhecida, e somente mais tarde foi incluida na lei.
Enquanto na Antigliidade o que caracterizava o processo de fabricacdo era a experiéncia e a
tradi¢do, a partir do século XIX o fabrico de cerveja ¢ dominado pela ciéncia e pela técnica.
Os posteriores avancos nao alteraram fundamentalmente o produto, mas somente as condi¢des
de fabricacéo.

As alteragdes mais importantes se produziram no século XIX, com a industrializacao e
0  uso do frio. Trés nomes  estdo  associados a este avango:
Louis Pasteur: descobriu que eram microorganismos os responsaveis pela deteriora¢do do
mosto e que poderiam estar no ar, na agua e nos aparelhos, sendo estranhos ao processo.
Gracas a esse principio fundamental, limpeza e higiene tornaram-se os mais altos
mandamentos da cervejaria. Com isso, a questdo de se a cerveja "ficou no ponto certo" ou
muito acida ndo era mais fruto do acaso. Seu nome ¢ lembrado através do termo
"pasteurizacdo", método pelo qual os microorganismos s3o inativados através do calor;
Emil Christian Hansen: em fun¢do do desenvolvimento do microscépio, descobriu também
células de levedura de baixa fermentacao (antes, somente eram conhecidas leveduras de alta
fermentagdo) e isolou uma célula, a qual foi multiplicada sob cultura pura. Como a levedura
influencia fundamentalmente o sabor, esta descoberta permitiu a constidncia do sabor e
qualidade (AZEVEDO, 2006). Carl Von Linde: desenvolveu a teoria da geracdo do frio
artificial, com sua maquina frigorifica a base de amonia através da compressao e expansao.
Com isso, a producdo de cerveja pode desde entdo, ser feita em qualquer época do ano

(AZEVEDO, 2006).

1.2. REFRIGERANTE

Os precursores das bebidas carbonatadas, em particular os refrigerantes, foram as
dguas minerais gasosas provenientes de fontes naturais na Europa. Antes da manufatura
organizada dos refrigerantes, a populacdo percorria grandes distdncias em direg@o as estancias

hidrominerais em busca de seu conceituado efeito terapéutico. As caracteristicas quimicas dos
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gases naturais foram estudadas por Van Helmont e por Hoffman e, o primeiro a produzir

uma "agua gasosa artificial" foi Gabriel Venel, que em 1750 obteve gas carbdnico pela reagdo
do acido cloridrico com carbonato de s6dio em um vaso fechado. Ao produto dessa
combina¢@o Venel denominou "4gua aerada" em virtude do desconhecimento da real natureza
do gas liberado. Muitos dos trabalhos de eminentes quimicos ingleses no século XVIII,
notadamente Stephen Hales, David McBride, Joseph Clark, Thomas Lane e William
Brownrigg, foram direcionados no sentido de simular artificialmente o processo natural de
obtencdo das dguas minerais gasosas. Joseph Priestley fez consideraveis contribuigdes e, em
1772, publicou o tratado "Directions for Impregnating Water with Fixed Air", onde
estabeleceu importantes relacdes, ndo s6 na carbonatagdo da agua, como do vinho e da
cerveja, acrescentando importantes observagdes acerca da adi¢do intencional de compostos
aromaticos, bem como de outros ingredientes, na obten¢do de um produto diferenciado, mas
igualmente refrescantes e terapéutico. Em 1775, J. M. Nooth desenvolveu o primeiro
equipamento para producdo de adgua mineral e derivados em escala comercial, aperfeicoado
posteriormente por Thomas Henry. Nascia de uma forma organizada, ainda que incipiente, a
industria de agua mineral, berco historico dos refrigerantes (AZEVEDO, 2006).

O periodo compreendido entre 1789 e 1821 assistiu a um crescimento quantitativo de
unidades produtoras no continente europeu. Cavendish demonstrou que a solubilidade do
dioxido de carbono aumenta com a diminui¢do da temperatura, associada a aumentos de
pressdo, area de contato e agitacdo do sistema. Em sociedade com Gosse ¢ Schweppe, N.
Paul, usando a tecnologia de Cavendish, o gasémetro de Lavoisier e o lavador de gases de
Bergman, construiu o "Aparelho Genova" com o qual alcangou a "excelente marca de 40 000
garrafas anuais". Na década de 1870 o censo americano contabiliza um total de 387 plantas de
engarrafamento, nimero que cresce enormemente para 8220 unidades produtoras em 1929.
Os anos seguintes assistiram a uma redug@o drastica nessa estatistica em fungdo do "crash" da
bolsa de 1929, tocando o total de plantas remanescentes, a casa dos 6000 estabelecimentos,
até meados da década de 50, quando se estabiliza em aproximadamente 3000 unidades. O
crescimento no niumero de fabricas ¢ acompanhado de perto pelo consumo que cresce a taxas
estaveis e consistentes de 36 milhdes de copos na década de 1850 para algo em torno de 72
bilhdes, servidos na década de 1970 em territério americano o que, traduzido em termos de
consumo per capta registra um incremento de dois para 350 copos por. Muito desse aumento
no consumo ¢ devido, em grande parte, a novas estratégias de marketing, que a seu tempo
foram identificando de forma cada vez mais apurada os gostos e preferéncias da massa

consumidora, bem como os diferentes critérios e padrdes seletivos utilizados pelo publico. O
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surgimento de novas embalagens, sabores e formas de apresentagdo também contribuiu para

o aumento do negdcio que caracteriza tanto a histéria como a industria de refrigerantes por
apresentar produtos com qualidade crescente a um publico cada vez mais exigente e seletivo

(AZEVEDO, 2006).

2. MATERIAS PRIMAS

2.1. CERVEJA

As principais matérias-primas da cerveja sdo: a cevada, o malte, o lapulo e a agua
(REINOLD, 1997). Segundo REINOLD (1997), a composi¢ao quimica da cevada ¢ de 60 a
65% amido, 9 a 11,5% proteina, 10 a 14% celulose/hemicelulose e 2 a 3% lipidios. Albumina,
globulina, prolamina e glutelina sdo as proteinas da cevada. 1000 graos de cevada pesam entre
35 a 48 gramas e um hectolitro (hl), o equivalente a 100 litros, de cerveja possui de 65 a 75 kg
de cevada. Segundo REINOLD (1997), o malte possui varios substitutos, adjuntos, entre eles
pode-se encontrar a cevada, o trigo, o arroz, o milho, o sorgo, agticar e xaropes. O trigo pode
ser malteado. A composi¢do quimica do trigo cervejeiro € a seguinte: 13,5% agua, 12,5%
proteinas, 1,9% gorduras ¢ 57% amido. Os adjuntos sdo caracterizados por produtos que
contém carboidratos, mas ndo sdo malteados. Os principais adjuntos sdo o milho, o arroz ¢ a
cevada. O milho é composto por 13% de agua, 9,8% de proteinas, 4,6% de gorduras ¢ 63% de
amido. J& o arroz tem uma composi¢do de 77% de amido, 13% de 4gua, 7,8% de proteinas e
0,6% de gordura. A composi¢do da cevada ja foi descrita acima. O agucar ¢ utilizado na
cerveja como forma de substituir o malte, para adogar e servir de corante a cerveja. Ha varios
tipos de acucar utilizados para fins cervejeiros, dentre eles pode-se citar a sacarose, agucar
invertido, glicose, maltose, acticar de amido contendo dextrinas e corante a base de agucar.
Valor amargo, teor de 4gua e sementes sdo as caracteristicas do lipulo. Seus componentes
quimicos sdo: agua de 8 a 14%, proteinas 12 a 24%, resinas totais 12 a 21%, acidos-alfa 4 a
10%, acidos-beta 3 a 6%, taninos 2 a 6%, celulose 10 a 17%, cinzas de 7 a 10% e oleos
essenciais de 0,5 a 2% (REINOLD, 1997). A 4gua ¢ o componente da cerveja em maior
quantidade. Existem varios tipos de 4gua cervejeira, caracterizados por nomes especificos. A
agua da cerveja ¢ caracterizada pela dureza total que sdo todos os ions de calcio e magnésio
expressos em mg/L CaO. Outro parametro para analisar a a4gua de cerveja ¢ a alcalinidade,

dividida em total e residual. A primeira refere-se a determinagdo de dureza do carbonato,
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enquanto a segunda corresponde a uma medida para a alcalinidade total que ndo foi

equilibrada por ions de célcio e magnésio (REINOLD, 1997).

Fermento ¢ o nome genérico de microorganismos, também conhecidos por leveduras,
que sdo utilizados na industria cervejeira gracas a sua capacidade de transformar aglicar em
alcool. Especificamente, a levedura utilizada em cervejaria ¢ a espécie Saccharomyces
cerevisiae e cada cervejaria possui sua propria cepa (o leigo pode entender cepa como raga).
Embora todas as cepas fagam basicamente o mesmo trabalho, de transformar agucar em alcool
e gas carbonico, o sabor do produto obtido difere de uma cepa para outra, em virtude de
pequenas diferencas de metabolismo e conseqiiente formacdo de substancias capazes de
conferir aroma e sabor ao produto, mesmo estando presentes em quantidades muito pequenas.

O fermento é, portanto elemento essencial para a producdo de cerveja (AMBEV, 2006).

2.2. REFRIGERANTE

A 4gua ¢ o veiculo de dissolugdo do agucar, acidos, sais, etc. Trata-se do maior
constituinte, com pelo menos 83% do liquido envasado. Além da 4gua o refrigerante tem os
seguintes incrementos (AMBEV, 2006).

O espessante € a substancia capaz de aumentar, nos alimentos, a viscosidade de
solugdes, emunentes e suspensoes, ja o adocante € responsavel por fornecer o sabor doce ao
refrigerante, podendo ser nutritivo (acucar e xarope de alta frutose) e ndo nutritivo
(edulcorantes). Acidulantes sdo substancias capazes de comunicar ou intensificar o gosto
acido dos alimentos .

Antioxidante ¢ a substancia que retarda o aparecimento de alteragdo oxidativa, os
conservantes impedem ou retardam as alteragdes dos alimentos provocadas por
microorganismos ou enzimas.

O flavorizante ¢ uma substancia que confere ou intensifica o sabor e o aroma dos

alimentos e aromatizante ¢ a substancia que confere e intensifica o aroma dos alimentos.



3. PROCESSOS

3.1 FABRICO DA CERVEJA

A cerveja resulta do processo de fermentacdo de um mosto obtido pela cocg¢do de
malte e lapulo em determinadas condicoes (BRAILE & CAVALCANTI, 1993).
Primeiramente, no moinho, os graos do malte de cevada sdo moidos e as cascas utilizadas
para auxiliar a filtracdo do mosto nas tinas de filtracdo. A proxima etapa ocorre quando o
malte moido ¢ levado a Caldeira de Malte onde ¢ misturado com agua cervejeira para ser
cozido. Ao mesmo tempo, o milho triturado também sera cozido com 4gua na Caldeira de
Gritz e se transforma na Calda (SCARAMAL, 2002). Em seguida, a Calda e o malte cozido
sdo misturados e fervidos, sendo essa etapa chamada de Empastagem. A Empastagem final ¢
transferida para a tina de filtragem, onde ocorre a filtragdo. Apos a filtracdo se obtém o mosto
cervejeiro que vai para a Caldeira de Fervura onde ¢ esterilizado e recebera o Lupulo. Apds
isso, 0 mosto ¢ transferido para o “Whirlpool,” ou Decantador o qual vai separar a parte
solida em suspensdo através da centrifugacdo. Entdo, ele vai para o resfriador, onde a
temperatura cai de 100°C para 8°C. A seguir, a levedura ¢ adicionada e o mosto ¢ bombeado
para a adega, onde estdo os tanques verticais e inicia-se a fermentag¢do. Nesses tanques a
levedura transforma os agucares fermentaveis em alcool e CO,, que sdo os ingredientes que
refinam o sabor e ddo aroma a cerveja (SCARAMAL, 2002). Apds a fermentacdo a cerveja é
resfriada a temperaturas proximas de 0°C. Para que a cerveja obtenha um sabor equilibrado
ela passa pelo processo de maturagdo que ocorre também em tanques verticais. Em seguida, a
cerveja ja com o teor de alcool previsto, ¢ realizada a correcdo da concentragdo de COx.
Juntos os processos de fabricacdo, fermentacdo e maturacdo podem levar de 15 dias até 2
meses (SCARAMAL, 2002). Logo em seguida, a cerveja ¢ filtrada, engarrafada e
pasteurizada, a fim de destruir eventuais microrganismos, o que confere ao produto maior
tempo de conservagdo nas garrafas (BRAILE & CAVALCANTI, 1993).

A Figura 01 mostra o fluxograma do processo de fabricacdo de cerveja.
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Figura 01 - Fluxograma do Processo de Fabricac¢do de Cerveja (REINOLD,1997)



3.2 FABRICO DO REFRIGERANTE

A produgdo de refrigerantes emprega quantidades significativas de agua, aclcar
cristal, CO, para carbonatacdo, além de diversos aditivos como conservantes (p. €., sorbato de
potassio e benzoato de sodio), estabilizantes, acidulantes, corantes, esséncias (guarana, cola,
limdo, laranja, tutti-frutti ), entre outros (AMBEV, 2006).

O xarope simples, também conhecido como calda base, ¢ uma solucdo aquosa de
agucar, eventualmente enriquecida com acidos orgénicos. Sua obtengdo se da pela diluigdo do
agucar em agua quente, seguido de cozimento a temperatura de 85-100 °C, de modo a retirar
impurezas que possam gerar problemas de odor e sabor no produto final. Esta calda ¢ entdo
tratada e clarificada, usando como elementos de clarificagdo e purifica¢do carvdo ativado em
po, terra diatomacea ou outro produto semelhante. Os refrigerantes dietéticos recebem
edulcorantes sintéticos, em substituicdo ao agucar, na elaboracdo do xarope simples
(AMBEV, 2006).

Apbs a separagdo da fracdo solida do filtrado, o xarope simples ¢ resfriado em
trocadores de calor até uma temperatura aproximada de 20°C. Os aditivos incorporados ao
xarope simples para obtencdo do xarope composto ¢ que distinguem os refrigerantes entre si,
conferindo as caracteristicas de cor, sabor, odor e propriedades quimicas adequadas a sua
conservagdo. Os aditivos incorporados podem ser sucos naturais de frutas, flavorizantes,
estabilizantes, conservantes, corantes, antioxidantes, entre outros. Estes compostos sdo
incorporados ao xarope simples em tonel agitado mecanicamente. Alguns extratos vegetais
sdo adicionados, como nos refrigerantes de guarana e cola. No caso dos refrigerantes de
guarana, o extrato ¢ obtido de sementes da planta do guarana, que passa por um processo de
torrefagdo, moagem e depois € tratada com solventes alcodlicos que auxiliam na liberacdo da
esséncia de guarana, operagdo realizada em extratores rotativos. Esta esséncia, dita primaria,
passa por uma decantagdo, filtracdo e concentracdo a vacuo (AMBEV, 2006).

No caso dos refrigerantes de “cola”, os extratos sdo obtidos a partir de formulagdes
vegetais secretas, que constituem um dos segredos do setor.

Para fabricar o refrigerante propriamente dito, o xarope composto ¢ diluido em agua
tratada, de acordo com os requisitos necessarios de qualidade, e acrescido de CO,
(carbonatacdo). Diversas pequenas empresas, ou mesmo algumas plantas de empresas
maiores, realizam apenas esta parte do processo, recebendo o xarope composto ja pronto para
dilui¢do, carbonatacdo e envase. O envase de refrigerantes deve ser realizado logo apos a

carbonatagdo, de modo a evitar perdas de CO,. As latas de aluminio, garrafas de vidro ¢ PET
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sdo as embalagens mais utilizadas. Em geral, o que se encontra nas fabricas de refrigerante

¢ uma instalagdo composta basicamente de dois equipamentos: um que mistura o xarope € a
agua (proporcionador), e outro que mistura o gas carbonico (conhecido como carbocooler).

Em seguida, o refrigerante ¢ enviado as maquinas enchedoras, similares a industria de
cerveja. Os vasilhames sdo cuidadosamente inspecionados e aqueles que estejam fora das
especificagdes para uso (garrafas trincadas, bicadas, lascadas, lixadas, quebradas, sujas) sdo
retirados. Apos a selegdo, as garrafas sdo colocadas na esteira de transporte e entram nas
lavadoras, onde iniciam o processo por um tanque de pré-lavagem com agua. As garrafas
muito sujas sdo imersas em um tanque com solucdo alcalina de soda caustica quente, para
retirada da sujidade, impurezas ¢ esterilizagdo. Por ultimo, sdo enxaguadas em tanque com
esguichos de 4agua limpa. Ao final, uma nova inspe¢ao e selegdo sdo realizadas antes de seu
envio para a maquina enchedora (Cetesb, 1999).

A Figura 02 mostra o fluxograma do processo de fabricacdo de refrigerante.
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4. TRATAMENTO DE EFLUENTES

4.1. PROCESSOS FiSICO-QUIMICOS

Consiste na remocdo de poluentes inorganicos, matérias insoliiveis, metais pesados,
matérias organicas ndo biodegradaveis, solidos em suspensdo, 6leos e graxas, cor e solidos
dissolvidos ndo removidos por via biologica.

Os tipos de tratamento sdo:
e (Coagulagdo — Floculagdo
e Precipitagdo Quimica

e Oxidacdo Quimica

Sdo geralmente utilizados em industrias de tratamento de superficie,dentre outras,
associados ao tratamento bioldgico. As operagdes unitdrias e processos do tratamento fisico-

quimico sdo:

e Peneiramento

e Correcao de pH

e Mistura Réapida

e Desarenacdo

e Floculacdo

e Medicdo de Vazio

e Decantacio

e Retencdo de Gordura
e Flotacdo

e Retencdo de Oleo

e Equalizacdo

4.1.1. Peneiramento

Tem a finalidade de remover so6lidos grosseiros suspensos das aguas residuarias com

granulometria superior a 0,25 mm. As peneiras podem ser: Estaticas ou Rotativas.
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Nas Estaticas o efluente flui na parte superior, desce pela tela e cai pelas malhas

para dentro, onde ¢ recolhido e direcionado para unidade subsequente, enquanto os sélidos
deslizam na tela inclinada, sendo empurrados pelo proprio liquido, sendo recolhido na parte
inferior.

Nas Rotativas o efluente passa por um defletor, alcanca a peneira na parte superior,
atravessa as fendas sendo recolhido na caixa inferior. Os sélidos sdo removidos por uma

lamina raspadora.

4.1.2. Correcao do pH

Consiste na corre¢do de despejos acidos alcalinos por métodos diretos de controle de
pH, a necessidade decorre do fato da coagulacdo exigir valor 6timo quando ocorre a formagao
de flocos. A corregdo prévia diminui as dosagens de floculantes.

Os principais métodos sdo a neutralizacdo com agua e cal, soda cdustica (mais caro),
carbonato de sodio (ndo € tdo reativo quanto a soda), amonia (apresenta desvantagens de ser
contaminante), CO, (alcalinidade soda e cal), acido sulfurico e acido cloridrico (UNIAGUA,
2006).

Os critérios de selecdo sdo: custo de compra, capacidade de neutralizagdo, taxa de

reacdo e estocagem e disposi¢cdo dos produtos.

4.1.3. Coagulacio (mistura rapida)

A mistura do coagulante e o efluente provocam a hidrolizagdo, que ¢ a reacdo com a
alcalinidade, formando hidroxidos denominados gel, produzindo na solugdo, ions positivos.
Estes desestabilizardo as cargas negativas dos coldides, reduzindo o potencial zeta a ponto
proximo de zero, denominado ponto isoelétrico, permitindo a aglomeracdo de coagulos, os
quais sao separados por decantacdo, flotagdo e filtragao.

E realizado em tanques especificos 4 montante da unidade de floculagdo. A mistura é

feita através de misturadores mecanicos ou hidraulicos.

4.1.4. Floculagio (mistura lenta)

Objetiva fazer com que os coagulos, que sdo particulas desestabilizadas, tendam a

forma agora particulas maiores denominadas flocos.
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O tempo de agitagdo para formar flocos grandes e com boa densidade para

sedimentacdo deve ficar em torno de 30 minutos. Nos efluentes industriais para se garantir
mais densidade de sedimentacdo aos flocos, recorre-se aos auxiliares de coagulacdo que sdo
os polieletrolitos catidnicos ou anionicos.

Os principais métodos sdo: mecanica com agitadores mecénicos e hidraulica com

chicanas.

4.2. PROCESSOS BIOLOGICOS

Os objetivos do tratamento biologico de aguas sdo coagular e remover os solidos
coloidais ndo sedimentaveis e estabilizar a matéria organica.
No caso dos efluentes industriais muitas vezes se realiza um pré-condicionamento do

efluente antes do tratamento bioldgico, a fim de evitar choques ao sistema.
4.2.1. Fundamentos de Microbiologia
4.2.1.1. Classificacao dos Organismos

a) Suprimento de Energia

e Autotréficos - A energia € suprida pela luz (fotossintese) ou por uma reacao
inorgdnica de  oxidagdo - redugdo  (autotroficos -

quimiosinterizadores).

e Heterotréficos - A energia necessaria para a sintese celular ¢ obtida da

oxidacdo ou fermentacdo da matéria organica.
b) Utilizac¢ao de Oxigénio:
e Aecrobios (+0,)
e Anaerobios (-0,)
e Facultativos (£0,)
4.2.1.2. Microorganismos Importantes ao Tratamento Bioldgico

a) Bactérias

O pH 6timo para crescimento esta entre 6,5 e 7,5 podendo tolerar extremos desde 4
até 9.

b) Fungos

A maioria ¢ estritamente aerobio pH 6timo 5,6, podendo tolerar variagdes de 2 até
9,0. A habilidade de sobreviver a baixo pH e baixa concentracdo de nitrogé€nio, torna-os
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extremamente importantes nos tratamentos biologicos de alguns efluentes industriais.

c) Algas

Sao extremamente valiosas nas lagoas de estabilizacdo por produzirem oxigénio
(fotossintese) que € utilizado pelas bactérias para degradagdo de matéria organica.

d) Protozoarios

Sao indicadores de boa qualidade de um efluente de tratamento bioldgico, pela
capacidade de consumir bactérias e matéria organica particulada.

e) Rotiferos

Sua presenga num efluente indica um processo bioldgico de purificagdo muito
eficiente, pela mesma razdo dos protozoarios.

Os tipos de tratamento bioldgico sdo classificados segundo o fornecimento de
oxigénio em Aerobio e Anaerobio, sdo exemplos destes o lodo ativado e a digestdo anaerdbia
respectivamente. Estes sdo os processos utilizados na AmBev filial NE.

4.3. LODO ATIVADO

O sistema de tratamento de efluentes (doméstico e industrial) pelo processo de Lodos
Ativados corresponde a um dos métodos bioldgicos mais eficientes na remediacdo de residuos
em solucdo. O sistema de lodo ativado consiste em um reator biologico onde ocorrem as
reacdes bioquimicas de remoc¢do da matéria organica e, em determinadas condigdes, da
matéria nitrogenada. A microbiota utiliza o substrato presente no influente para se
desenvolver, ou seja, com a degradagdo da matéria orgénica, ocorre a liberagdo de energia, a
qual ¢ utilizada pelos microrganismos juntamente com nutrientes (nitrogénio e fosforo) para a
formagdo de novas células. O sistema consta também de um decantador secundario onde
ocorre a sedimentacao dos solidos (biomassa), permitindo que o efluente final saia clarificado.
Os solidos sedimentados no fundo do decantador secundario sdo recirculados para o reator,
aumentando a concentragdo de biomassa, o que ¢ responsavel pela elevada eficiéncia do

sistema.

4.4. DIGESTAO ANAEROBIA

No processo de conversdo da matéria organica em condi¢cdes de auséncia de oxigénio,

sdo utilizados aceptores de elétrons inorganicos como NOj (reducdo de nitrato), SO, (reducdo



15
de sulfato), ou CO; (formacdo de metano). A formagdo de metano ndo ocorre em ambientes

onde o oxigénio, o nitrato ou o sulfato encontram-se prontamente disponiveis como aceptores
de elétrons. A produgdo de metano ocorre em diferentes ambientes naturais tais como
pantanos, solo, sedimentos de rios, lagos e mares, assim como nos orgdos digestivos de
animais ruminantes. Estima-se que a digestdo anaerobia com formagdo de metano seja
responsavel pela completa mineralizagdo de 5 a 10% de toda a matéria organica disponivel na
terra (CHERNICHARO, 1997).

A digestdo anaerobia representa um sistema ecologico delicadamente balanceado,
onde cada microrganismo tem uma fungdo essencial. As bactérias metanogénicas
desempenham duas fungdes primordiais: elas produzem gés insoluvel (metano) possibilitando
a remocdo do carbono organico do ambiente anaerdbio, além de utilizarem o hidrogénio,
favorecendo o ambiente para que as bactérias acidogénicas fermentem compostos organicos
com a produgdo de acido acético, o qual é convertido em metano.

A digestdo anaerdbia de compostos organicos ¢ normalmente considerada um processo
de dois estagios. No primeiro estdgio, um grupo de bactérias facultativas e anaerobias,
denominadas formadoras de acidos ou fermentativas, convertem os organicos complexos em
outros compostos. Compostos organicos complexos como carboidratos, proteinas e lipidios
sd0 hidrolisados, fermentados e biologicamente convertidos em materiais organicos mais
simples, principalmente acidos volateis (CHERNICHARO, 1997).

No segundo estagio ocorre a conversdo dos acidos organicos, gas carbonico e
hidrogénio em produtos finais gasosos, o metano e o gas carbdnico. Esta conversdo ¢ efetuada
por um grupo especial de bactérias, denominadas formadoras de metano, as quais sdo
estritamente anaerobias. As bactérias metanogénicas dependem do substrato fornecido pelas
acidogénicas, configurando, portanto uma interacdo comensal. Uma vez que as bactérias
metanogénicas sdo responsaveis pela maior parte da degradacdo do residuo, a sua baixa taxa
de crescimento e de utilizacdo dos 4cidos organicos normalmente representa o fator limitante

no processo de digestdo como um todo.

4.5. PARAMETROS DE CONTROLE

Os parametros analisados em uma estagdo de tratamento de efluentes sdo: os
tradicionalmente utilizados para avaliagdo do desempenho de estacdes de tratamento, tais
como DBO, DQO, Oxigénio Dissolvido, Nitrogénio, Fésforo, Coliformes, além de avaliacdes

do crescimento da biomassa entre outros.



16

4.5.1. Demanda Bioquimica de Oxigénio (DBO)

A DBO de uma amostra de agua ¢ a quantidade de oxigénio necessaria para oxidar a
matéria organica por decomposicdo microbiana aerobia para uma forma inorganica estavel.

A DBO ¢ normalmente considerada como a quantidade de oxig€nio consumido
durante um determinado periodo de tempo, numa temperatura de incubacdo especifica. Um
periodo de tempo de 5 dias numa temperatura de incubagdo de 20 °C ¢ freqiientemente usado
e referido como DBO s

Os maiores acréscimos em termos de DBO, num corpo d'agua, sdo provocados por
despejos de origem predominantemente organica. A presenca de um alto teor de matéria
organica pode induzir a completa extingdo do oxigénio na 4gua, provocando o
desaparecimento de peixes e outras formas de vida aquatica.

Pelo fato da DBO somente medir a quantidade de oxigénio consumido num teste
padronizado, ndo indica a presenca de matéria ndo biodegradavel, nem leva em consideragao

o efeito toxico ou inibidor de materiais sobre a atividade microbiana (UNIAGUA, 2006).

4.5.2. Demanda Quimica de Oxigénio (DQO)

E a quantidade de oxigénio necessaria para oxidagdo da matéria organica através de
um agente quimico. Os valores da DQO normalmente sdo maiores que os da DBO, sendo o
teste realizado num prazo menor e em primeiro lugar, servindo os resultados de orientagdo
para o teste da DBO. O aumento da concentragdo de DQO num corpo d'agua se deve

principalmente a despejos de origem industrial (UNIAGUA, 2006).

4.5.3. Atividade Metanogénica

O parametro Atividade Metanogénica Especifica (AME), empregado como
complemento ao parametro Solidos Suspensos Volateis (SSV), permite a avaliacdo da
capacidade geradora de gas metano em lodos anaerdbios de efluentes industriais. A atividade
metanogénica € calculada a partir da medicdo direta da taxa de producdo de metano ou
consumo de um substrato, por unidade de biomassa (SSV) e unidade de tempo, deve-se levar
em conta, a garantia de ambiente anaerobio, e condicdes necessarias de nutrientes para

obtencdo da atividade bioldgica maxima, utilizagdo de adequada populacdo de
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microrganismos, avaliada pela concentracdo de solidos suspensos volateis (SSV), alimento

suficiente para obtencao da taxa maxima de remoc¢ao de substrato € o uso de um equipamento
capaz de monitorar as mudancas da atividade metabolica ou o consumo do substrato teste

durante o periodo do teste (MONTEGGIA, 1991).

4.5.4. Respirometria

A velocidade com que o oxigénio é consumido ou a Taxa de Consumo de Oxigénio,
TCO pode ser medida num teste respirométrico. A TCO ¢ um pardmetro muito importante
para controle de operagdo e acompanhamento do desempenho de sistemas com lodo em
suspensdo, especificamente sistemas de lodo ativado. Uma diminuicdo do valor da TCO,
quando ndo ha redugdo da carga organica aplicada, pode ser indicativa da presenga de
substancias toxicas ou inibidoras no afluente. Nesse caso o teste respirométrico ¢ também

chamado de toximetria (VAN HAANDEL et al, 1998).

4.5.5. pH

O pH ou potencial de hidrogénio i6nico, ¢ um indice que indica a acidez, neutralidade
ou alcalinidade de um meio qualquer. O conceito foi introduzido por S.P.L. Serensen em
1909. O "p" vem do alemdo potenz, que significa poder de concentracdo, ¢ o "H" é para o ion
de hidrogénio (H+). Um valor de pH 7 indica uma solucdo neutra: indice de pH maiores de 7

sdo basico, e os abaixo de 7 sdo acidos (UNIAGUA, 2006).

4.5.6. Oxigénio Dissolvido

Quantidade de gas oxigénio contido na agua ou no esgoto, geralmente expressa em
parte por milhio numa temperatura e numa pressio atmosférica especifica. E uma medida da
capacidade de agua para sustentar organismos aquaticos. A dgua com contetido de oxigénio
dissolvido muito baixo, que ¢ geralmente causada por esgotos em excesso ou impropriamente

tratados, ndo sustentam peixes e organismos similares (UNIAGUA, 2006).



18
4.5.7. Temperatura

Determinada espécie animal ou cultura vegetal cresce melhor dentro de uma faixa de
temperatura. O mesmo para animais aquaticos, e geralmente reconhecemos trés grupos de
temperatura: agua fria, 4gua morna e agua quente. Espécies de peixes crescem melhor a
temperatura de 25°C, mas se a temperatura ultrapassar os 32-35° C, o crescimento pode ser
prejudicado. Outros organismos como por exemplo, bactérias, fitoplancton, e plantas com
raizes, e processos quimicos e fisicos que influenciam a qualidade do solo ¢ da agua também
respondem favoravelmente ao aumento de temperatura. Microorganismos decompdem a
matéria organica mais rapido a 30° que a 25°C. A taxa da maioria dos processos que afetam a
qualidade da agua e do solo dobram a cada aumento de 10°C na temperatura (UNIAGUA,
2006).

4.5.8. Coliformes Totais

As bactérias do grupo coliforme sdo consideradas os principais indicadores de
contaminagdo fecal. O grupo coliforme ¢ formado por um nimero de bactérias que inclui os
géneros Klebsiella, Escherichia, Serratia, Erwenia e Enterobactéria. Todas as bactérias
coliformes sdo gram-negativas manchadas, de hastes ndo esporuladas que estdo associadas
com as fezes de animais de sangue quente e com o solo. As bactérias coliformes fecais
reproduzem-se ativamente a 44,5 °C e sdo capazes de fermentar o agticar. O uso da bactéria
coliforme fecal para indicar poluicdo sanitdria mostra-se mais significativo que o uso da
bactéria coliforme "total", porque as bactérias fecais estdo restritas ao trato intestinal de
animais de sangue quente. A determinacdo da concentragdo dos coliformes assume
importancia como parametro indicador da possibilidade da existéncia de microorganismos
patogénicos, responsaveis pela transmissdo de doengas de veiculagdo hidrica, tais como febre

tifoide, febre paratifoide, desinteria bacilar e colera (UNIAGUA, 2006).

4.5.9. indice Volumétrico de Lodo

O indice volumétrico de lodo € expresso em mL/g e informa a capacidade de
sedimentacio do lodo. E extremamente importante para os sistemas de lodos ativados,
freqlientemente sujeitos ao fendmeno de “bulking”, caracterizado pela formacdo de lodo

volumoso e pouco denso (Empresa de Engenharia Ambiental, 2006).
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4.5.10. Relagao F/M

A relacdo F/M (Food to Microorganisms) expressa em kg DBO (ou DQO) por kg de
SSV presente no sistema por dia. Para processos aerobios em geral, a relacdo F/M deve situar-
se entre 0,3 a 0,6. Para sistemas aerébios de alta taxa, F/M pode variar de 0,4 a 1,5 e para
sistemas com oxigénio puro, F/M varia de 0,25 a 1,0. Sistemas anaerdbios sdo operados com

relagdo F/M na faixa de 0,2 a 1,0 (Empresa de Engenharia Ambiental, 2006).

4.5.11. Tempo de Retencdo Celular ou Idade do Lodo

A eficiéncia dos processos bioldgicos depende da Idade do Lodo. O valor da
concentragdo de substratos efluente em sistemas de mistura completa pode ser diretamente
relacionado com o tempo de retencdo celular, conhecendo-se os valores dos pardmetros

cinéticos do processo (Empresa de Engenharia Ambiental, 2006).
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III- MATERIAIS E METODOS

1. AMBEV/ BRASIL

A AmBev ¢ a maior industria privada de bens de consumo do Brasil e a maior
cervejaria da América Latina. A Companhia foi criada em 1° de julho de 1999, com a
associagdo das cervejarias Brahma e Antarctica. A fusdo foi aprovada pelo Conselho
Administrativo de Defesa Economica (CADE) em 30 de mar¢o de 2000. Lider no mercado
brasileiro de cervejas, a AmBev estd presente em 14 paises, sendo referéncia mundial em
gestdo, crescimento e rentabilidade. Com a alianca global firmada com a InBev, em 3 de
marco de 2004, a Companhia passou a ter operagcdes na América do Norte com a incorporagao
da Labatt canadense, tornando-se a Cervejaria das Américas (AmBev, 20006).

O processo de fabricacdo dos refrigerantes tem inicio na fabrica da filial Arosuco, em
Manaus-Amazonas, onde sdo produzidos os concentrados. Além da elaboracdo e envasamento
destes concentrados, a Arosuco (que significa Aromas, Sucos e Concentrados) também

produz o extrato natural de guarana, desenvolvido com tecnologia propria (AmBev, 2006).

2. AMBEV/ FILIAL-NE

2.1. PROCESSO DE FABRICACAO DE CERVEJA DA AMBEYV FILIAL NE

No processo de fabricagdo de cerveja da AmBev filial NE, o mosto ¢ inicialmente
preparado com a mistura das matérias primas e passa por um processo de fervura, em seguida
o mosto ¢ resfriado e acontece a dosagem de fermento. O CO, gerado ¢ enviado para
beneficiamento e posterior utilizacdo na fabricagdo de refrigerante. Apos atingir o tempo de
fermentag@o, o fermento € retirado e o liquido é submetido a um resfriamento seguindo para o
processo de maturacao, essa etapa € uma das que define o tipo de cerveja que sera fabricada.

Apods a maturagdo a cerveja ¢ enviada para filtracdo e segue para engarrafamento

conforme figura 03.
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2.2 PROCESSO DE FABRICACAO DE REFRIGERANTES DA AMBEV

FILIAL NE

O processo de fabricacdo de refrigerante na AmBev filial NE sob responsabilidade da
Xaroparia consiste basicamente nas etapas de recebimento/armazenagem de insumos,
elaboracdo de xarope simples e elaboracdo de xarope composto.

Para atingir-se os niveis de exceléncia desejados para os processos de fabricagdo, ¢
necessario manter um rigoroso controle do sobre o recebimento e armazenagem dos insumos.

O xarope simples ¢ um dos principais componentes do refrigerante e o veiculo dos
compostos que irdo formar o sabor final, sua preparacdo e tratamento assume fundamental
importancia na qualidade do produto acabado. Deve ser isolada das demais dependéncias. Os
funcionarios devem ser exclusivos e deve-se evitar transito de pessoas.

O processo convencional consiste em uma quantidade predeterminada que ¢
adicionada ao tanque de dissolu¢do de acucar, a agua pode ser aquecida previamente,
adiciona-se o agucar e agita-se até a dissolucao.

No processo continuo o agtlicar ¢ constantemente adicionado a agua para que seja
rapidamente dissolvido usa-se circulacdo ou agitagdo rapida, o sistema ¢ auto regulavel pelo
Brix. A filtracdo do xarope deverd se processar a quente, objetivando um liquido claro e
cristalino. Por definicdo, filtragdo € o processo no qual uma mistura de um fluido e particulas
de solidos ¢ separada por um meio filtrante, que permite o fluxo do liquido, mas retém as
particulas solidas. Seguida 4 filtragdo, o xarope € resfriado entre 15 e 25°C com o objetivo de
preserva-lo contra contaminagao, evitar inversao da sacarose e nao permitir a perda de aromas
no preparo do xarope composto.

Os equipamentos mais utilizados sdo os trocadores de calor de placas, de dois estagios.
No primeiro estagio utiliza-se normalmente dgua de recirculag@o por torre de arrefecimento
ou agua tratada. No segundo estagio utiliza-se agua gelada, nas plantas mais modernas utiliza-
se trocadores de trés estagios. Este estagio a mais, que utiliza dgua tratada, e que, na ordem ¢
o primeiro, tem a finalidade de aquecer a agua que sera utilizada na dissolucdo do xarope
simples. A estocagem deve ser efetuada em tanques de ago inoxidavel. Esses tanques devem
ser instalados em sala climatizada, de forma a manter a temperatura entre 23 e 25°C. Devera
ser calculada também, a quantidade estocada de forma que o tempo de armazenagem nao
ultrapasse a 12 horas. O desejavel seria preparar o xarope simples e imediatamente utiliza-lo
na producdo de xarope composto.A Figura 04 apresenta o fluxograma de fabricacdo de

refrigerante.
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2.3 GERACAO DE EFLUENTES LIiQUIDOS DURANTE O PROCESSO

PRODUTIVO

A maior contribui¢do para o impacto ambiental em uma induastria de cerveja e
refrigerante como a AmBev Filial-NE estd relacionada a geracdo de grandes volumes de
efluentes liquidos, carreando grandes quantidades de residuos de matéria organica, gerados
nas varias etapas do processo.

Durante a lavagem das garrafas, tinas de fermentacao, centrifuga, trocadores de calor e
pasteurizador gera-se a maioria dos efluentes liquidos de uma industria de bebidas. Desses,
todos ocorrem continuamente durante o processo, exceto as descargas das lavagens das
garrafas que ocorrem periodicamente, geralmente no fim do periodo semanal de fabricagao
(BRAILE & CAVALCANTI, 1993).

Produtos fora de especificacdo, rotulos de papel, canudos plasticos, tampinhas
metalicas, terra infusoria e fermento, podem ainda ser encontrados no efluente.

Parte dos despejos citados acima € rico em matéria organica, caracterizando elevada
DBO (Demanda Bioquimica de Oxigénio) e também em proteinas que se decompdem
rapidamente, que causam fortes odores.

Uma outra componente dos efluentes industriais sdo as solugdes de CIP- clean in
place, devido a legislagdo que regula os requisitos de higiene e condi¢des sanitarias relativos a
industria de alimentos, de modo a prevenir a contaminagdo e assegurar as condigdes minimas
de limpeza, desinfeccdo e higiene na producdo e uso da agua (ndo potavel, tratada e
recirculada), atualmente em diversas se¢des das plantas cervejeiras as operagdes de limpeza
sdo conduzidas utilizando sistemas chamados de CIP. Estes sdo caracterizados por serem
sistemas automaticos de limpeza de equipamentos de processo, tubulagdes, tanques, etc,, que
realizam operagdes seqiienciais de enxagiie e lavagem, usando dgua sob condi¢des definidas
de pressdo, temperatura e vazao, além de produtos quimicos diversos, tendo todo o controle
centralizado num painel de operagdes. De modo simplificado, o solvente (agua), adicionado
de agentes de limpeza (alcalinos ou acidos), ¢ bombeado para bicos injetores estrategicamente
localizados nos equipamentos, que aplicam jatos pressurizados.

Na industria cervejeira sdo comuns os casos onde os sistemas CIP realizam lavagens
de acordo com seguinte seqiiéncia: enxagiie, lavagem alcalina (solu¢do de soda), enxagiie,
lavagem 4acida (solugdo de acido nitrico) e enxagiie. Em alguns casos, os efluentes de uma

lavagem podem ser reutilizados em lavagens seguintes, em até 5 ou 6 vezes, € em operagoes
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de limpeza mais intensa, realizadas com maior intervalo de tempo, acrescenta-se uma etapa

de desinfecc¢do, em geral usando hipoclorito de sodio.

De modo geral, pode-se dizer que os principais impactos ambientais da fabricagdo de
refrigerantes sdo similares a alguns da cervejeira, como por exemplo: a elevada carga
organica, a presenca de solidos em suspensdo nos efluentes ou a geracdo de residuos de
rétulos e vasilhames danificados.

Os efluentes liquidos da produgdo de refrigerantes sdo, em geral, oriundos de etapas de
lavagem,seja dos vasilhames, equipamentos ou da instalagdo em si. A estes se pode somar
ainda contribui¢des de carga provenientes de lotes defeituosos e perdas de processo, como por
exemplo, derramamentos de produto. Estes efluentes t€ém como principais caracteristicas: o
pH alcalino, devido as solugdes de limpeza utilizadas, ¢ a elevada carga orgénica, devida ao
agucar do xarope e alguns extratos vegetais empregados na formulacdo. A composicao destes
efluentes parece ser bastante variavel, em fun¢do da tecnologia empregada tanto no processo

produtivo como nas etapas de lavagem (Cetesb, 1999).

3. ESTACAO DE TRATAMENTO DE EFLUENTES DA AMBEV
FILIAL-NE

Essa ¢ a area da fabrica responsavel pelo tratamento e disposicao final dos efluentes
liquidos resultantes do processo de fabricacdo da cerveja e refrigerante.

O principal objetivo do sistema de tratamento ¢ remover a matéria orgénica do
efluente, estabilizando-a de tal maneira que minimize qualquer efeito que sua descarga possa
causar ao meio ambiente.

A primeira etapa do processo consiste no tratamento primario, nesta etapa o efluente
adquire caracteristicas necessarias para o melhor processamento no tratamento biologico,
através de um gradeamento onde a finalidade desta operagdo ¢ remover solidos grosseiros a
fim de proteger o sistema de bombeamento, tubulacdes, as unidades de tratamento
subseqiientes e também o corpo receptor. O ideal é que sejam tomados cuidados para que nao
sejam lancados materiais grosseiros no efluente e nas canaletas, de forma a minimizar as
operacdes de limpeza e tornar a grade um dispositivo apenas de seguranca. O gradeamento ¢
seguido por uma caixa de areia responsavel pela remocdo da areia, por principios de

sedimentacdo, ja que a mesma pode causar abrasdo e obstrugdo nos equipamentos e
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tubulagdes e por tender a ficar retida nos reatores anaerobio e aerobio, acumulando material

inerte no lodo bioldgico.

Em seguida o efluente segue para peneira que remove os residuos solidos de dificil
biodegrada¢do como casca de malte e arroz que ndo devem entrar nos reatores, dando a estes
uma destinagdo correta, sendo langcado no Tanque de Equalizagdo.

Esse tanque tem fungdo de homogeneizar o efluente, evitando que os reatores recebam
choques de vazdao, DBO, DQO, pH, temperatura, solidos etc., que poderiam prejudicar a
eficiéncia do processo comprometendo assim o resultado final.

O Tanque de Equalizacdo ¢é seguido pelo Tanque de Neutralizagdo responsavel pela
dosagem de solugdes acidas ou basicas para neutralizacdo do efluente.

A segunda etapa do processo consiste no tratamento secundario, etapa responsavel
pela eliminacdo da matéria organica solivel do efluente através de agentes biologicos.

O efluente segue para um reator de Digestdo Anaerdbia e nesta etapa a matéria
organica, composta principalmente de lipidios, proteinas e carboidratos se apresentam na
forma de grandes cadeias carbonicas devendo inicialmente serem quebradas para adquirirem
tamanho suficiente para conseguirem ultrapassar a membrana das bactérias (menor peso
molecular). Este processo requer interferéncia das chamadas exo-enzimas que sdo excretadas
pelas bactérias fermentativas, as proteinas se degradam através de poli-peptidicas para
transformarem em aminoacidos; os carboidratos se transformam em acticares soliveis e os
lipidios sdo convertidos em acidos graxos.

A pods o tratamento anaerdbio o efluente segue para o Tanque de Aeracdo (Reator
Aerobio). Nesta etapa ocorre o polimento do efluente em termos de DQO, onde a matéria
organica residual do tratamento anaerdbio ¢é estabilizada na presenca de oxigénio e condigdes
ideais do meio.

As bactérias responsaveis por essa biodegradacdo conjuntamente com outros tipos de
microorganismos e pela matéria organica em suspensdo formam flocos, que facilitam a
depuragdo deste material e por alcangarem maiores dimensdes acabam por adquirir maior
velocidade de sedimentacdo. Nesta etapa a matéria orgdnica ¢ eliminada através de sua
transforma¢do em gas carbonico (30%), que ¢ transferido para a atmosfera e sua
transformag¢do em novas bactérias (70%), gerando assim uma grande quantidade de lodo
residual.

No Decantador Secundario a massa liquida (s6lidos em suspensdo na forma de flocos

de microorganismos e agua) tratada biologicamente no tanque de aeracdo ¢ conduzida por
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gravidade ao decantador secundario (possui forma de cone), onde ocorre a clarificagdo do

liquido com a separagdo dos solidos.

O efluente isento de solidos ¢ o efluente tratado que verte para o corpo receptor (rio
Pirapama), passando antes por uma rapida desinfec¢do com hipoclorito de sodio para garantir
os indices relativos a coliformes totais e fecais.

A Figura 05 apresenta o fluxograma da ETEI AmBev Filial NE.
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Figura 0S - Fluxograma da Estacdo de Tratamento de Efluentes da AmBev filial NE

Os solidos sedimentados no fundo do decantador (lodo bioldgico) sdo removidos
continuamente por um mecanismo de raspagem e conduzidos para um pogo central de onde
sdo removidos do tanque e encaminhados ao sistema de retorno de lodo. Parte dos solidos sdo
bombeados de volta para o reator aerébio para garantir uma quantidade suficiente de
microorganismos que possam realizar o processo eficientemente.

Quando ¢ caracterizado o excesso de lodo, o material ¢ transferido para o adensador de
lodo. A desidratacdo do lodo ¢é realizada com a prensa desaguadora, onde o lodo apos receber
uma dosagem de polieletrolito para adquirir melhor floculagdo, ¢ prensado sendo retirada a

quantidade maxima possivel de adgua, que ¢ retornada para o tanque de equalizagdo para
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também ser reprocessada. O lodo desidratado ¢ enviado para processo de compostagem

sendo utilizado como adubo organico.

4. ANALISES

Através da vazdo nds podemos quantificar o volume de efluente tratado pela estagdo
ou seja, nos podemos controlar a quantidade de liquido que entra na ETEIL a que vai para o
reator anaerdbio, a que vai para o reator aerobio e a que € canalizada para o rio, podendo
assim assegurar um volume compativel com a capacidade de cada reator e da estacdo. A
vazdo maxima admitida na estag@o ¢ de 190 m*/h com picos de até 3 horas com 250 m3/h.

O monitoramento da estagdo seguindo a faixa de valores dos pardmetros descritos a
seguir acarretard num processo com um alto nivel de eficiéncia, mas também o
funcionamento da mesma fora da faixa ocasionara danos até mesmo irreversiveis para o

Pprocesso.

4.1.1 Temperatura

As atividades metabolicas das bactérias sdo determinadas, ou seja, sdo aceleradas ou
retardadas de acordo com o valor da temperatura em que estdo ocorrendo. No caso especifico
do reatores anaerobio da AmBev filial NE a temperatura ideal fica em torno de 36°C
enquanto no aerdbio ela ndo deve passar dos 40°C. As medidas de temperatura sdo realizadas

no efluente bruto, saida do tanque de equalizagdo, saida do reator anaerébio e efluente tratado.

4.1.2 pH

O potencial hidrogenidnico, ou seja, o pH nos da informagdes sobre a quantidade de
ions de hidrogénio H+ existentes no efluente, ou seja, se o mesmo estd apresentando
caracteristicas basica (pH> 7), acida ( pH <7) ou neutra (pH=7). Valores de pH longe da
neutralidade tendem a afetar a taxa de crescimento de microorganismos, portanto no nosso
caso como temos inicialmente uma acidificagdo, o nosso pH cai e devemos fazer uma
correcdo para que o efluente possa entrar para a metanizagdo com o valor ideal para a
atividade dessas bactérias que fica entre 6,8 a 7,2. As medidas de pH sdo realizadas no

efluente bruto, saida do tanque de equalizagdo, saida do reator anaerobio e efluente tratado.
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4.1.3 Matéria Organica

A matéria organica presente no nosso efluente ¢ uma caracteristica de primordial
importancia, sendo a principal causadora do problema de polui¢do das aguas. O consumo do
oxigénio dissolvido pelos microorganismos nos seus processos metabolicos de utilizacdo e
estabilizacdo da matéria organica.

Quando uma grande quantidade de matéria organica atinge um corpo receptor, esses
processos sdo acelerados acarretando assim no consumo de todo o oxigénio dissolvido
causando assim a morte de todos os seres vivos que habitavam este meio, principalmente
quando essa descarga ¢ continua o que ndo da ao corpo receptor a chance dele se recuperar.
Por isso todo excesso de matéria organica deve ser retirado do efluente antes dele chegar ao
rio sendo toda a vida dele estara comprometida. A quantificagdo da matéria organica no
efluente ¢ calculada como carga organica com amostra do efluente bruto, através do calculo

da DQO.

4.1.4 DBO

E a quantidade de oxigénio necessario para estabilizar bioquimicamente a matéria
organica, isto ¢ ela nos indica o grau de poluicdo que se encontra o nosso efluente e o
tamanho do dano que ele causaria se chegasse ao corpo receptor. A DBO maxima do efluente
bruto deve estar proxima de 2500 mg/L. A analise ¢ realizada com amostras coletadas na

saida do reator anaerdbio e efluente tratado.

4.1.5 DQO

Também indica a quantidade de oxig€nio necessario para estabilizar a matéria
organica, s6 que por via quimica. O teste da DQO nos d4 um resultado muito mais rapido
(2 horas) do que o teste da DBO (5 dias) portanto ¢ muito mais usada devido as medidas que
devem ser tomadas requerem também um curto espaco de tempo. O valor da DQO méxima do
efluente bruto deve estar proximo de 4000 mg/L, qualquer valor muito diferente deste deve
ser investigado. As analises s@o realizadas com amostras coletadas de efluente bruto, saida do
reator anaerobio, efluente tratado. A eficiéncia da estacdo € calculada em cima dos valores de

DQO encontrados.
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4.1.6 Oxigénio Dissolvido

A concentragdo de oxigénio ¢ de fundamental importancia para o funcionamento da
estagdo, por se possuir um sistema misto, num primeiro momento deve-se ter condicdes
anaerobias restritas para o reator de acidificagdo e metanizagdo, ja que estas bactérias ndo
trabalham na presenca de oxigénio, posteriormente na segunda etapa do tratamento, uma
concentragdo de OD entre 0,5 a 2,0 mg/L,, garantida através de um sistema de aeragdo
implantado no reator, ¢ necessaria para garantir a oxidacdo da matéria organica e também o
desenvolvimento dos microorganismos mais importantes para o desenvolvimento deste

Pprocesso.

4.1.7 Acidos Volateis

Indica se a formagdo de acidos no reator de acidificag@o esta dentro do esperado e se a
sua concentracdo esta sendo diminuida dentro do reator de metanizacdo através da
transformagiio para o metano. E de fundamental importincia o acompanhamento deste
parametro, pois ele ¢ o melhor indicador do andamento do processo, se a formacdo e remogao
de acidos estiverem boas, o sistema esta trabalhando bem, mas se o inverso estiver
acontecendo, deve-se investigar para verificar o que estar prejudicando o processo.

Valores de acidos na acidificagdo devem esta entre 350 a 1050 equivalente-grama /L
enquanto dentro e na saida do reator de metanizacdo devem ser inferior a 100, esses valores

garantiram um 6timo resultado no final do processo.

4.1.8 Alcalinidade

Indica a capacidade que o efluente tem para evitar a queda do pH, sem que sejam
adicionados produtos quimicos, isto €, a capacidade tampao do efluente. A alcalinidade ¢
muito importante, pois como num primeiro momento o efluente deve ser acidificado devido a
formacdo dos acidos, ela garante um pH nio muito baixo, diminuindo assim a quantidade de
produto quimico que deve ser dosado para que efluente atinja a faixa necessaria para a

metanizagao.
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4.1.9 Relacao F/'M

Indica se a quantidade de alimento, “food”, estd satisfatéria para a quantidade de
microorganismos. Esta faixa de valor deve variar entre 0,08 a 0,15, o que garantird matéria

organica suficiente para a alimentagdo das bactérias.

4.1.10 Indice Volumétrico de Lodo

Indica a saude do lodo do reator aerdbio ao sedimentar, isto é se 0 mesmo se encontra
volumoso caracterizando assim uma grande quantidade de filamentosas, que acabam por
dificultar a sedimentabilidade do mesmo acarretando assim em transbordos de lodo no
decantador. O valor de IVL ideal deve estar entre 80 e 125 mL/g,, que garantird que o lodo

decantara sem nenhuma dificuldade.

4.1.11 Fésforo e Nitrogénio

A adicdo desses nutrientes se faz necessario em alguns estagios de operagdo da planta,
e servem para melhorar o metabolismo das bactérias caso estes encontrem-se com baixa

concentragdo no efluente bruto.

5. TOXICIDADE

No efluente das cervejarias estdo presentes algumas substincias contaminantes. A
origem dessas estd presente nos processos € limpeza e desinfec¢do na cervejaria, através dos
produtos quimicos empregados. A sua relevancia para o efluente da-se pela concentragdo de
utilizagdo local, sua acdo na presenca de agentes ativos e substincias inativadoras, sua
persisténcia, assim como o seu contato com a agua — que apos o uso, flui para o canal comum
em direcdo a estacdo de tratamento de efluentes (REINOLD, 1997).

Esses agentes de limpeza e desinfeccdo sdo os proprios produtos finais e podem ser
rastreados do local de uso até a estagdo de tratamento. Algumas substancias ativas (ex: cloro),

trazem consigo reagdes paralelas adicionais (ex: formac¢do do clorofenol) (REINOLD, 1997).
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“Se por um lado os microrganismos prejudiciais devem ser seguramente eliminados

através de agentes de desinfeccdo, por outro lado, esses mesmos agentes ndo devem desdobrar
essa funcdo em tratamentos de efluentes biologicos!” (REINOLD, 1997)

As substancias ativas dos agentes de limpeza e desinfecc@o utilizados na AmBev filial
NE estao apresentadas no ANEXO A.

A toxicidade varia com a diluig¢do, degradacdo e dispersdao de contaminantes presentes
na agua. Essas propriedades tém uma relagdo direta com a concentracdo e composicao do
quimico ou contaminante, a que o organismo esta exposto (LAWS,1993).

Os testes de toxicidade, ANEXO B, s@o usados extensivamente para verificar, além da
qualidade do ambiente, a viabilidade produtos quimicos agricolas, industriais ¢ domésticos, o
seu grau de degradabilidade e a possibilidade de se tornarem contaminantes do meio aquatico
(LAWS,1993).

Quando efluentes liquidos, com alto teor de toxiciadade, sdo langados de maneira
continua no sistema de tratamento, podem ocorrer efeitos cronicos a microbiota do sistema,

uma vez que os organismos sao expostos a concentragdes por longos periodos de tempo.
6. PROBLEMAS DA ESTACAO

Nos sistemas de tratamento de efluentes bioldgicos a remo¢do da matéria organica,
que constitui a carga poluente dos despejos ¢ realizada através da degradagdo por
microorganismos anaerobios e aerobios. Nos dois casos, embora mais acentuadamente nos
microorganismos anaerodbios a presenga de produtos quimicos toxicos inibe a atividade
microbioldgica. No sistema anaerobio, onde o lodo para ficar retido no reator tem que ter
caracteristicas granulares e a sua producgdo ¢ muito baixa, o dano ao lodo pode ser irreversivel,
sendo necessario a re- inoculagdo com lodo granulado proveniente de outro sistema.

A presenca de varios compostos organicos e inorganicos presentes no efluente bruto,
toxicos e inibidores ao processo anaerdbio e aerobio, o que mostra a necessidade de um
controle dos descartes fabris.

Valores indesejaveis de biodegradabilidade do efluente bruto, atividade metanogénica

e respirometria indicaram uma elevada deficiéncia no tratamento, mostrando a necessidade da

instalag@o de tanques seqiiestrantes nas areas fabris.



33
IV- RESULTADOS

1. IMPLEMENTACAO DOS TANQUES SEQUESTRANTES

Os produtos quimicos utilizados como solu¢do de CIP no processo produtivo tem
caracteristicas bactericidas para garantir a adequada assepsia, e podem significar toxicidade
para o lodo bioldgico na ETEI. Para garantir a continuidade do processo de tratamento e
evitar paradas por perda de lodo, que além do elevado custo de reposi¢do significam riscos até
de parada da fabrica pela falta de capacidade de tratamento ¢ necessario levantar todos os
produtos quimicos utilizados na fabrica, avaliar a toxicidade de cada um e definir as
condicdes de dosagem que proteja o tratamento de efluentes. A metodologia utilizada pela
AmBev para determinagdo da toxicidade estd apresentada no ANEXO B.

Foi realizado um levantamento atualizado seguindo fluxograma, de todos os descartes
quimicos das areas: Brassagem, Adegas, Adegas de Pressdo, Filtragdo, Xaroparia, Packaging
Cerveja, Packaging Refrigerante e Utilidades.

Em seguida foi feito o registro dos procedimentos de limpeza, o produto de limpeza
utilizado (ficha técnica de cada produto), concentragdo de uso do produto de limpeza, o
volume da solugdo de limpeza utilizada, a freqiiéncia de descarga da solucdo de limpeza,
tempo de descarga da solugdo, seu destino (ETEI ou Tanque Sequestrante).

Apoés consolidacdo das informagdes dos levantamentos, foi calculado o volume do
tanque necessario para que ndo haja transbordamento e a vazdo de descarga do tanque
sequestrante com base no critério de transbordamento.

O limite de toxicidade para cada produto quimico para o sistema aerobio e anaerobio,
ja testados sdo divulgados em listagem AmBev de avalia¢do de toxicidade, ANEXO C . Para
o sistema anaerdbio: teste de atividade metanogénica e versatilidade. Para o sistema aerdbio:

Fator de Carga.
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2. CALCULO DOS TANQUES

O calculos fora realizados partindo-se dos valores de produto quimico

utilizado,volume, densidade, concentragdo e¢ tempo de descarte, levantados nas areas.

Cq4— Concentragao (%)

Vg4 — Volume descarte (litros ou m?)

T4 — Tempo de descarte (min ou h)

D — densidade (g/ml)

VEerer— Vazao chegada de efluente bruto na ETEI (m3 /h)
Veq — Volume da equalizagio (m*)

Centr — Concentragdo entrada ETEI (ppm)

Ciim — Concentragao limite de toxicidade (ppm)

M — Massa do produto quimico (g)

Verer = Va/ Ty Eq. 01
M=Cy*Vg*D/0,1 Eq. 02
Centr = M/ (Verer * Tq / 60) ) Eq. 03
Veq =M/ Ciim : Eq. 04

3. AVALIACAO DAS CARGAS E ESTIMATIVA DA NOVA OPERACAO

Os valores coletados foram agrupados e trabalhados como pode ser observado nas
Tabelas 01 a 11.

Grande parte dos produtos representa um risco para a estacdo de tratamento, pois
apresentam concentragdo superior ao limite de corte, o que significa que temos um descarte
que deve ser realizado sob condigdes especiais.

Produtos como Spectrus NX 1106, utilizado no pasteurizador apresentam
concentragdo 17 vezes maior que a limite, a Soda utilizada nas lavadoras chegam a ter sua

concentragdo 10 vezes maior ¢ o caso mais critico ¢ o da utilizacdo do Acigel, produto
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utilizado no CIP da enchedora do packaging refrigerante que ¢ um gel acido e sua

concentracdo chega a ser 550 vezes maior que o limite de corte para o processo biologico.



Tabela 01: Levantamento de Quimicos - Packaging cerveja

LEVANTAMENTO DE QUIMICOS - AMBEYV FILIAL NORDESTE

Vazio
minima Volume
efluente minimo
bruto equalizado
(m3) 151 (m3) 700
Vazio
Tempo volumétri Vazio Limite | Volume
Forma Frequéncia de Tempo de ca de volumétrica | Massa de para
Densidade de Concentraciao | Concentracdo | Volume | prevista de | descarte | descarte Descarte | de Descarte | descarte | Concentracao | corte | diluicdo
Fonte Origem Produto (g/ml) descarte (%) (g/h () descarte (h) (min) (m3/h) (lV/h) (2 (ppm) (ppm) | descarte
Lubrificacio Dicolub
das esteiras Lujob 1,04 ETEI 0,3 3,1 150 Diaria 0,30 18 0,5 500 468 10,33 5 0,67
Limpeza Taski
transporte Clonet 1,2 ETEI 3 36,0 3000 Semanal 0,75 45 4 4000 108000 953,64 - 154,29
Limpeza
externa Diverfoam
enchedora CA 1,2 ETEI 4 48,0 50 Diaria 0,33 20 0,15 150 2400 47,68 50 343
CIp
. Enchedora Soda 1,52 ETEI 2 30,4 2000 Semanal 0,50 30 4,00 4000 60800 805,30 200 86,86
Packaging
cerveja CIp Divosan
Enchedora Forte 1,2 ETEI 0,3 3,6 2000 Semanal 0,50 30 4,00 4000 7200 95,36 5 10,29
Food Pro
Pasteurizador | ST8026L 1,2 ETEI 0,05 0,6 103000 Diaria 7,00 420 14,71 14714 61800 58,47 - 88,29
Spectrus
Pasteurizador | NX 1106 1,1 ETEI 4 44,0 103000 Diéria 7,00 420 14,71 14714 4532000 4287,61 250 | 6474,29
Lavadora- %wcw de
Tanque 6 enxague 1 ETEI 0 0,0 4000 Diaria 0,75 45 5,33 5333 0 0,00 - 0,00
Lavadora- %wcw de
Tanque 7 enxague 1 ETEI 0 0,0 4000 Diaria 0,75 45 5,33 5333 0 0,00 - 0,00
Vazio de
Volume Total descartes
: 221200 (m3/h): 53




Tabela 02: Levantamento de Quimicos - Packaging cerveja

LEVANTAMENTO DE QUIiMICOS - AMBEV FILIAL NORDESTE
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Vazio Volume
minima minimo
efluente equalizado
bruto (m3) 151 (m3) 700
Tempo | Tempo Vazio Vazio Volume
Forma Frequéncia de de volumétrica | volumétrica | Massa Limite para
Densidade de Concentracio | Concentracio | Volume | prevista de | descarte | descarte | de Descarte | de Descarte | descarte | Concentracio | de corte diluicdo
Fonte Origem Produto (g/ml) descarte (%) (g ()] descarte (h) (min) (m3/h) (V/h) () (ppm) (ppm) descarte
Lavadora-
Tanque 2 Soda 1,52 TQ Seq 2 30,4 53000 Mensal 5,00 300 10,60 10600 1611200 2134,04 200 2301,71
Packaging Lavadora-
cerveja Tanque 3 Soda 1,52 TQ Seq 1,8 27,4 53000 Mensal 5,00 300 10,60 10600 1450080 1920,64 200 2071,54
Lavadora-
Tanque 4 Soda 1,52 TQ Seq 1,2 18,2 22000 Mensal 3,00 180 7,33 7333 401280 885,83 200 573,26
Lavadora-
Tanque 5 Soda 1,52 TQ Seq 0,5 7,6 8000 Mensal 2,00 120 4,00 4000 60800 201,32 200 86,86
Vazio de
Volume Total descartes
M: 136000 (m3/h): 33




Tabela 03: Levantamento de Quimicos — Packaging refrigerante

LEVANTAMENTO DE QUIMICOS - AMBEV FILIAL NORDESTE
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Vazao Volume
minima minimo
efluente equalizado
bruto (m3) 151 (m3) 700
Tempo | Tempo Vazio Vazio Limite | Volume
Forma Frequéncia de de volumétrica | volumétrica | Massa de para
Densidade de Concentracio | Concentragiio | Volume | prevista de | descarte | descarte | de Descarte | de Descarte | descarte | Concentracio | corte | diluicio
Fonte Origem Produto (g/ml) descarte (%) (g ()] descarte (h) (min) (m3/h) (l/h) [(4) (ppm) (ppm) | descarte
CIP linha Bruspray 14 ETEI 3 42,0 2000 Didria 0,50 30 4,00 4000 84000 1112,58 150 120,00
CIP linha Soda 1,52 ETEI 2 30,4 2000 Diaria 0,50 30 4,00 4000 60800 805,30 150 86,86
CIP linha Divosan 1,2 ETEI 0 4,8 4500 Didria 0,70 42 6,43 6429 21600 204,35 50 30,86
CIP
enchedora Acigel 1,2 ETEI 70 840,0 50 Diaria 0,05 3 1,00 1000 42000 556291 10 60,00
Limpeza
externa da | Diverfoam
enchedora CA 1,2 ETEI 5,0 60,0 500 Didria 0,35 21 1,43 1429 30000 567,64 50 42,86
Lubrificagdo | Dicolub
das esteiras Lujob 1,04 ETEI 0,3 3,1 60 Didria 0,05 3 1,20 1200 187,2 24,79 5 0,27
Lubrificagdo | Dicolub
das esteiras D64 1 ETEI 0,5 5,0 65 Diaria 0,05 3 1,30 1300 325 43,05 5 0,46
Spectrus
Torres NX 1106 1,079 ETEIL 0,1 1,1 1800 Trimestral 0,50 30 3,60 3600 19422 25,72 250 2,77
Packaging Dianodic
refrigerante Torres DN 2303 1,195 ETEI 0,0 0,5 1800 Trimestral 0,50 30 3,60 3600 860.,4 11,40 - 1,23
Continuum
Torres AEC 3107 1,275 ETEIL 0,1 1,3 1400 Trimestral 0,45 27 3,11 3111 1785 26,27 100 2,55
Spectrus
Condensador | NX 1106 1,1 ETEI 0,1 1,1 3000 Trimestral 0,66 40 4,55 4545 3300 33,11 250 4,71
Control SP
Condensador 8440 1,197 ETEIL 0,1 1,2 3000 Trimestral 0,66 40 4,55 4545 3591 36,03 200 5,13
Condensador | Optsperse 1,079 ETEI 0,1 1,1 3000 Trimestral 0,66 40 4,55 4545 3237 32,48 200 4,62
Divosan
Banho de Divoquart
guarda Forte 1,3 ETEI 0,7 9,1 1500 Semanal 0,45 27 3,33 3333 13650 200,88 5 19,50
Banho de
guarda Hipoclorito 1 ETEI 0,2 2,0 1500 Semanal 0,45 27 3,33 3333 3000 44,15 100 4,29
Banho de Divosan
guarda Forte 1,15 ETEI 0,4 4,6 1500 Semanal 0,45 27 3,33 3333 6900 101,55 5 9,86
Vaziao de
Volume Total descartes
0: 27675 (m3/h): 54




Tabela 04: Levantamento de Quimicos- Packaging refrigerante

LEVANTAMENTO DE QUIMICOS - AMBEV FILIAL NORDESTE

Vazio Volume
minima minimo
efluente equalizado
bruto (m3) 151 (m3) 700
Tempo | Tempo Vazio Vazio Limite | Volume
Forma Frequéncia de de volumétrica | volumétrica | Massa de para
Densidade de Concentragio | Concentracdo | Volume | prevista de | descarte | descarte | de Descarte | de Descarte | descarte | Concentracdo | corte | diluicdo
Fonte Origem Produto (g/ml) descarte (%) (g/l) () descarte (h) (min) (m3/h) (I/h) (2) (ppm) (ppm) | descarte
Lavadora
551-
Tanque 1 Soda 1,52 TQ Seq 2,2 33,4 21700 Semanal 2,50 150 8,68 8680 725648 1922,25 200 1036,64
Lavadora
Packaging 551-
refrigerante Tanque 2 Soda 1,52 TQ Seq 2 30,4 40500 Semanal 5,00 300 8,10 8100 1231200 1630,73 200 1758,86
Lavadora
551-
Tanque 3 Soda 1,52 TQ Seq 1,6 24,3 14400 Semanal 2,00 120 7,20 7200 350208 1159,63 200 500,30
Lavadora
551- Agua de
Tanque 4 | enxague 1 TQ Seq 0 0,0 40000 Mensal 5,00 300 8,00 8000 0 0,00 - 0,00
Vazio de
Volume Total descartes
o: 116600 (m3/h): 32
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Tabela 05: Levantamento de Quimicos- Brassagem

LEVANTAMENTO DE QUIMICOS - AMBEV FILIAL NORDESTE

Vazao Volume
minima minimo
efluente equalizado
bruto (m3) | 151 (m3) 700
Tempo | Tempo Vazio Vazio Limite | Volume
Forma Frequéncia de de volumétrica | volumétrica | Massa de para
Densidade de Concentraciio | Concentragiio | Volume | prevista de | descarte | descarte | de Descarte | de Descarte | descarte | Concentracgiio | corte | diluicio
Fonte Origem Produto (g/ml) descarte (%) (g/D [()) descarte (h) (min) (m3/h) (l/h) [() (ppm) (ppm) | descarte
Fervura Soda 1,52 TQ Seq 1,5 22,8 500 Semanal 0,35 21,0 1,43 1429 11400 215,70 200 16,29
CIP
Geral Soda 152 | TQ Seq 1,0 15.2 5000 | Semanal | 0,75 45,0 6,67 6667 76000 671,08 200 | 108,57
Brassagem
Trocador
de calor Soda 1,52 TQ Seq 1,5 22,8 450 Semanal 0,30 18,0 1,50 1500 10260 226,49 200 14,66
Limpeza
moinho | ;359 0,0013 | TQ Seq 25 0,0325 4000 | Semanal 0,75 45,0 533 5333 130 1,15 50 0,19
Vazio de
Volume Total descartes
W: 9950 (m3/h): 15




Tabela 06: Levantamento de Quimicos- Filtragdo

LEVANTAMENTO DE QUIiMICOS - AMBEV FILIAL NORDESTE

Vazao
minima Volume
efluente minimo
bruto equalizado
(m3) 151 (m3) 700
Tempo | Tempo Vazao Vazio Limite | Volume
Forma Frequéncia de de volumétrica | volumétrica | Massa de para
Densidade de Concentragiao | Concentracdo | Volume | prevista de | descarte | descarte | de Descarte | de Descarte | descarte | Concentragdo | corte | dilui¢do
Fonte | Origem | Produto (g/ml) descarte (%) (g (1)) descarte (h) (min) (m3/h) (I/h) (2 (ppm) (ppm) | descarte
CIp Acido
Nitrico 1,41 TQ Seq 1 14,1 500 Semanal 0,40 24,0 1,25 1250 7050 116,72 200 10,07
Filtracao CIP
Soda 1,52 TQ Seq 1 15,2 4500 4x/semana 0,75 45,0 6,00 6000 68400 603,97 200 97,71
CIP
Soda 1,52 TQ Seq 1 15,2 4500 4x/semana 0,75 45,0 6,00 6000 68400 603,97 200 97,71
Vazio de
Volume Total descartes
: 9500 (m3/h): 15
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Tabela 07: Levantamento de Quimicos- Filtragdo

LEVANTAMENTO DE QUIiMICOS - AMBEV FILIAL NORDESTE

Vazio
minima Volume
efluente minimo
bruto equalizado
(m3) 151 (m3) 700
Tempo | Tempo Vazio Vazio Limite | Volume
Forma Frequéncia de de volumétrica | volumétrica | Massa de para
Densidade de Concentracio | Concentragiio | Volume | prevista de | descarte | descarte | de Descarte | de Descarte | descarte | Concentragiio | corte | diluiciio
Fonte | Origem | Produto (g/ml) descarte (%) g/ () descarte (h) (min) (m3/h) (V/h) (g) (ppm) (ppm) | descarte
Banho
de Divosan
.| guarda Forte 1,15 ETEI 0,2 23 300 | Quinzenal | 030 18,0 1,00 1000 690 15,23 5 0,99
Filtracao
Banho
de
guarda Hi . .
ipoclorito 1 ETEI 0,7 7 100 Quinzenal 0,10 6,0 1,00 1000 700 46,36 100 1,00
Vazio de
Volume Total descartes
: 400 (m3/h): 2




Tabela 08: Levantamento de Quimicos- Adegas de Pressao

LEVANTAMENTO DE QUIMICOS - AMBEYV FILIAL NORDESTE

Vazio
minima Volume
efluente minimo
bruto equalizado
(m3) 151 (m3) 700
Tempo | Tempo Vazio Vazio Limite | Volume
Forma Frequéncia de de volumétrica | volumétrica | Massa de para
Densidade de Concentracio | Concentracio | Volume | prevista de | descarte | descarte | de Descarte | de Descarte | descarte | Concentracdo | corte | diluicdo
Fonte | Origem | Produto (g/ml) descarte (%) (gD ) descarte (h) (min) (m3/h) (V/h) (2 (ppm) (ppm) | descarte
CIP
Adegas >a¢mm.m Acido
de | PS40 Nitrico 1,41 ETEI 1 14,1 2000 Mensal 0,50 30,0 4,00 4000 28200 373,51 50 |2711538
Pressao CIP
Adegas
pressio | Kompleet 1,5 ETEI 1 15 3500 Semanal 0,65 39,0 5,38 5385 52500 534,90 - 43750,00
Vazio de
Volume Total descartes
0): 5500 (m3/h): 10




Tabela 09: Levantamento de Quimicos- Adegas

LEVANTAMENTO DE QUIMICOS - AMBEV FILIAL NORDESTE

Vazao
minima Volume
efluente minimo
bruto equalizado
(m3) 151 (m3) 700
Tempo | Tempo Vazio Vazao Limite | Volume
Forma Frequéncia de de volumétrica | volumétrica | Massa de para
Densidade de Concentracio | Concentragiio | Volume | prevista de | descarte | descarte | de Descarte | de Descarte | descarte | Concentragio | corte | diluicio
Fonte Origem Produto (g/ml) descarte (%) (g () descarte (h) (min) (m3/h) (l/h) (g) (ppm) (ppm) | descarte
CIPOD’s | Aguade
enxague 1 ETEI 0,70 7 3000 Diéria 0,6 36,0 5,00 5000,00 21000 231,79 - 30,00
Banho de .
da Divosan
guar Forte 1,15 ETEI 0,70 8,05 550 Semanal 0,4 21,0 1,57 1571 44275 83,77 5 6,33
Adega
Adegas fermento | o0 12 ETEI 0,25 3 300 Diaria 0,3 15,0 1,20 1200 900 23,84 5 1,29
Adega OD | pjyo5an 12 ETEI 0.25 3 3000 | Didria 0.6 360 5,00 5000 9000 99,34 5 | 1286
Centrifuga acada3
entritug Soda 1,52 ETEIL 3,00 45,6 3000 dias 0,6 36,0 5,00 5000 136800 1509,93 200 195,43
Linha do acada3
Fermat Divosan 1,2 ETEI 2,00 24 3000 dias 0,6 36,0 5,00 5000 72000 794,70 5 102,86
Linha do acada3
Fermat Soda 1,52 ETEIL 0,25 3.8 3000 dias 0,6 36,0 5,00 5000 11400 125,83 200 16,29
Vazio de
Volume Total descartes
a: 15850 (m3/h): 28
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Tabela 10: Levantamento de Quimicos- Xaroparia

LEVANTAMENTO DE QUIMICOS - AMBEV FILIAL NORDESTE

Vazio
minima Volume
efluente minimo
bruto equalizado
(m3) 151 (m3) 700
Tempo | Tempo Vazio Vazio Limite | Volume
Forma Frequéncia de de volumétrica | volumétrica | Massa de para
Densidade de Concentragio | Concentracdo | Volume | prevista de | descarte | descarte | de Descarte | de Descarte | descarte | Concentragio | corte | dilui¢do
Fonte Origem | Produto (g/ml) descarte (%) (g ()] descarte (h) (min) (m3/h) (I/h) (2 (ppm) (ppm) | descarte
Limpeza
externa
dos Taski
tanques | Clonet 1 ETEI 2 20 100 | Semanal 0,1 6,0 1,00 1000,00 2000 132,45 - 2,86
CIp
8.-5:& Acido
nox Nitrico 1,41 ETEI 1 14,1 4000 Mensal 0.8 45,0 533 5333 56400 498,01 50 80,57
Xaroparia CIp
Soda 1,52 ETEI 2 22,8 100 2x/semana 0,1 6,0 1,00 1000 2280 150,99 200 3,26
Enxague
dos
tanques
Hipoclorito 1 ETEI 0,0002 0,002 5000 Diaria 0,8 45,0 6,67 6667 10 0,09 100 0,01
Banho
de d Divosan
guarda Forte 1,15 ETEI 0,4 46 1000 Semanal 0,4 24,0 2,50 2500 4600 76,16 5 6,57
Vaziao de
Volume Total descartes
: 10200 (m3/h): 17
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Tabela 11: Levantamento de Quimicos- Utilidades

LEVANTAMENTO DE QUIMICOS - AMBEYV FILIAL NORDESTE

45

Vazao
minima Volume
efluente minimo
bruto equalizado
(m3) 151 (m3) 700
Tempo | Tempo Vazio Vazio Limite | Volume
Forma Frequéncia de de volumétrica | volumétrica | Massa de para
Densidade de Concentragido | Concentracdo | Volume | prevista de | descarte | descarte | de Descarte | de Descarte | descarte | Concentracdo | corte | dilui¢do
Fonte Origem Produto (g/ml) descarte (%) (g ()] descarte (h) (min) (m3/h) (I/h) (g) (ppm) (ppm) | descarte
Condensadores | Spectrus NX
1106 1,1 ETEI 0,1 1,10 3000 Trimestral 0,6 36,0 5,00 5000,00 3300 36,42 250 4,71
Condensadores | Control IS
1075 1,197 ETEI 0,1 1,20 3000 Trimestral 0,6 36,0 5,00 5000,00 3591 39,64 200 5,13
Condensadores | Optsperse SP
8440 1,079 ETEI 0,1 1,08 3000 Trimestral 0,6 36,0 5,00 5000,00 3237 35,73 200 4,62
Torres Spectrus NX
1106 1,079 ETEI 0,1 1,079 5000 Mensal 0,8 45,0 6,67 6667 5395 47,64 250 7,71
Torres Dianodic DN
2303 1,195 ETEI 0,0 0,478 2500 2x/semana 0,5 30,0 5,00 5000 1195 15,83 - 1,71
Utilidades
Torres Continuum
AEC 3107 1,275 ETEI 0,1 1,275 2500 Diaria 0,5 30,0 5,00 5000 3187,5 42,22 100 4,55
Caldeiras Control IS
1075 1,04 ETEI 0,1 1,04 1500 Diaria 0,45 27,0 3,33 3333 1560 22,96 200 2,23
Caldeiras Steamat NA
0560 0,988 ETEI 0,02 0,1976 1500 Diaria 0,45 27,0 3,33 3333 2964 4,36 50 0,42
Caldeiras Optsperse SP
8440 1,079 ETEI 0,001 0,01079 2000 Diaria 0,5 30,0 4,00 4000 21,58 0,29 200 0,031
Permanganato acada3
Usina CO2 de Potassio 1,38 ETEI 0,1 1,38 400 dias 0,3 18,0 1,33 1333 552 12,19 2 0,79
Vazio de
Volume Total descartes
o : 24400 (m3/h): 44




46
Tendo a identificacdo e controle de agentes toxico presente no efluente liquido,

junto ao processo produtivo, o impacto da toxicidade sobre os microrganismos dos processos
de tratamento aerdbio e anaerdbio serd eliminado.

Os tanques sequestrantes que receberdo os descartes quimicos deverdo ser instalados
em locais que favorecam o recebimento das solugdes descartadas, e com volumes adequados

conforme consolidado na Tabela 12.

Tabela 12: Avaliacdo da Capacidade dos tanques sequestrantes (critério das coincidéncias de

descartes)
Tanque Volume (m")
Sequestrante Atual Calculado

Brassagem 50 10
Adegas 0 16
Filtragdo 10 10
Adega de pressdo 0 6
Packaging Cerveja 150 357
Utilidades 0 25
Xaroparia 0 11
Packaging 150 145
Refrigerante

Podemos observar que as Unicas areas onde a existéncia de tanques sequestrantes
supriu a necessidade atual s@o a Brassagem, Filtragdo e Packaging Refrigerante, onde os dois
ultimos estdo com seus volumes muito proximos do que € despejado, o ideal € sempre manter
uma folga de seguranga.

Os operadores da ETEI devem ser responsaveis pelas manobras de abertura e
interrompimento de envio de despejos dos tanques sequestrantes, de acordo com a situagédo da
estacao.

Para os produtos que apresentarem concentragdo real maior que o limite de toxicidade
se faz necessaria uma reducdo na vazdo de descarte do tanque sequestrante e evitar
coincidéncia dos descartes. Uma proxima etapa ¢ a realizagdo de um estudo para verificar a
possibilidade de redugdo de volume ou concentracdo de uso, de cada tipo de produto quimico

que ¢ utilizado na fabrica.



47
V- CONCLUSAO

Com base nos dados analisados ficou evidenciada a importancia da implantagdo de
tanques sequestrantes nas areas de processo na AmBev filial NE.

O desempenho sera acompanhado e acredita-se em uma significativa melhoria na
eficiéncia dos tratamentos anaerdbio e aerobio.

A verba para a implantacdo dos tanques ja foi aprovada pelo Corporativo AmBev e o
inicio das obras de instalac@o estdo previstas para o més de julho de 2006.

Recomenda-se a continuidade da pesquisa a fim de realizar um levantamento
detalhado do impacto causado pela carga organica presente nos efluentes industriais sobre os
microorganismos responsaveis pelo tratamento, calculando vazdes ideais para controle dos
tanques sequestrantes de acordo com a area.

Além disso, recomenda-se agdes preventivas e corretivas com relacdo a coincidéncia
de descartes e possibilidade da troca de alguns produtos quimicos utilizados, devido sua alta
toxicidade.

Com relagdo a realizacdo do estagio curricular, na AmBev, com durag¢do de quase um
ano, posso concluir que se tratou de um periodo de grande aprendizado, complementando o

conhecimento teoérico adquirido na Universidade.
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ANEXO A
) CONCENTRACAO
NOME < CARACTERISTICAS | RECOMENDADA ~
COMERCIAL CLASSE DETALHE COMPOSICAO DO PRODUTO PELO OBSERVACOES
FORNECEDOR
Acido fosforico | Acidos acido/neutralizantes acido fosforico concentragdo: 0,5-2,0% (v/v) Nado recomendavel para os
75,0 - 85,0 % seguintes materiais: latdo, cobre,
bronze, ferro, estanho e superficies
galvanicas

Acido nitrico Acidos acido/neutralizantes acido nitrico concentragao: 0,5-2,0% (v/v) Nado recomendavel para os

60,0 - 6,0 % seguintes materiais: latdo, cobre,
bronze, ferro, estanho e superficies
galvanicas

Alcool etilico Desinfetantes | Desinfetante alcool etilico aspecto: liquido limpido 0,7 -

cor: incolor inflamavel
Divosan TC 86 | Detergente Detergente desinfetante hidréxido de sédio aspecto: liquido limpido 1,5-4,0% (p/v) Nao utilizar em superficies cobre,
Alcalino alcalino clorado hipoclorito de sddio amarelado; estanho e aluminio.
Clorado silicato densidade a 25 °C:1,28 Antigo Benefitt
dispersante e agua g/ml;
alcalinidade livre : 11,7%
Na20;
teor de cloro ativo: 3,7 %
min.

Divo 660 Aditivos Aditivo para soda caustica | sequestrante aspecto: liquido limpido 10 2 40% p/v sobre a | Contém inibidor de vapores
concentrada e diluida e |inibidor de incrustacdo cor: Amarelado a ambar soda 100%. 0,1 a 1% | nitrosos que evitam a formacao de
solugdes acidas tensoativos ndo-idnicos densidade: 1,05 g/ml nas solucdes de uso. |vapores toxicos se misturado

inibidor de vapores pH sol. 1%p/v: 2,5 acidentalmente ao 4cido nitrico
concentrado, (53%)
Antigo Booster Plus
Dicolub D64 Lubrificantes | Lubrificante de esteiras | aminas graxas Aspecto: liquido limpido; | 0,2 - 0,5 % p/v Para uso exclusivo em linhas de
de Esteira sintético biocida neutralizadas cor: amarelada; PET e lata.
Sintético aminas, tensoativo nao- densidade a 25 °C: 1,00 Antigo Dicolub CT

idnico
agente de solubilidade e
agua

g/ml
pHa25°C: 7,5
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] CONCENTRACAO
NOME z CARACTERISTICAS RECOMENDADA ~
COMERCIAL CLASSE DETALHE COMPOSICAO DO PRODUTO PELO OBSERVACOES
FORNECEDOR
Dicolub Lujob | Lubrificantes | Lubrificante de esteiras a base | sabdes aspecto: liquido limpido; | 0,3 — 0,8 % p/v Para uso exclusivo em linhas de
de Esteira de sabdo alcalinizante cor: amarelada a ambar; Vidro
Organico agentes de solubilidade densidade a 25 °C: 1,04
tensoativo ndo idnico g/ml
sequestrante, preservante, |pH a25°C:9,5
agua. poder sequestrante: min.
1,14 g CaCO3 /100 g de
produto
Divo Ultra Aditivos Aditivo para soda caustica | sequestrante Para uso exclusivo em linhas de
concentrada ¢  diluida e |inibidor de incrustagdo Vidro
solugdes acidas tensoativos nao-idnicos
inibidor de vapores
Divo WS Remogio Remocdo de pedra cervejeira acido sulftrrico aspecto: liquido limpido 0,4-3,0% (p/v) O produto concentrado deve ser
Pedra incolor a amarelado; transportado em tubulagdo de PVC
Cervejeira densidade: 1,61 g/ml; ou PP. Antigo Dilac BS 2
acidez total: 70,0% H2SO4
Diverfoam CA | Espumas e Detergente alcalino clorado de | hidroxido de potassio aspecto: liquido limpidoa |2,0-5,0 % (p/v) Seguro para metais macios
Géis alta espuma hipoclorito de sddio opalescente amarelada;
Alcalinos silicato, fosfato, densidade a 25 °C: 1,21

tensoativo ndo idnico
dispersante, solubilizante e
agua

g/ml;

teor de cloro ativo: 2,5 %
Cl12 min;

alcalinidade livre: 9,4 %
KOH
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) CONCENTRACAO
NOME ~ CARACTERISTICAS | RECOMENDADA ~
COMERCIAL CLASSE DETALHE COMPOSICAO DO PRODUTO PELO OBSERVACOES
FORNECEDOR
Kompleet Aditivos Aditivo para solucdes de soda | acido fosforico aspecto: liquido limpido 0,15-0,50 % (p/v) |Indicado como aditivo na lavagem
caustica e solugdes acidas tensoativo nao-i6nico amarelado a ambar; de garrafas e CIP. Nao deve ser
acido organofosfonico densidade: 1,25 g/ml; adicionado a soda  caustica
acido gluconico acidez total: 39,5% H3PO4 concentrada e a acidos
agente de solubilidade e concentrados
agua
Divoact H 9 Dioxido de Sistema de geragdo de dioxido | acido cloridrico aspecto: liquido incolor a 0,1 -5ppm CLO2 |-
Cloro de cloro levemente amarelado;
densidade: 1,04 g/ml
pH: 0,5
Divosan Desinfetantes | Desinfetante a4  base  de | composto quaternario de aspecto: liquido limpido 0,2-10,0 % (p/v) Indicado para imersdo de pecas e
Divoquat Forte Quaternario de Amonio (QAC) | amonio amarelado; acessorios
sequestrante densidade: 1,01 g/ml;
tamponantes e agua pH do produto a 25 °C:
9,5;
teor de QAC ativo: 23,4 %
p/v
Divosan Forte | Desinfetantes | Desinfetante a base de acido | acido peracético aspecto: liquido limpido 0,05 - 0,5 % (p/v) Nao utilizar em superficies de
peracético (PAA) acido acético incolor; ferro, cobre, estanho. Até 1000
peroxido de hidrogénio e | densidade: 1,15 g/ml; ppm pode ser utilizado em
agua teor de PAA ativo: min. aluminio. Nao utilizar em solugdes
15,0 %; que contenham mais que 50 ppm
teor de H202 ativo: min. de cloretos.
23,0 %;
teor de O2 ativo: min. 14,0
%
Divosheen Detergente Detergente acido para | acido sulfurico aspecto: liquido limpido 0,5-4,0% (p/v) O produto concentrado deve ser
Bruspray Acid | Acido higienizagido CIP acido fosforico incolor a amarelada; transportado em tubulagido de PVC

tensoativo ndo idénico e
agua

densidade: 1,43 g/ml;
acidez total: 56,3% H3PO4

ou PP.
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) CONCENTRACAO
NOME < CARACTERISTICAS | RECOMENDADA ~
COMERCIAL CLASSE DETALHE COMPOSICAO DO PRODUTO PELO OBSERVACOES
FORNECEDOR
Foamnox Aditivos Anti-espumante tensoativos etoxi- aspecto: liquido limpido, | 0,01 - 0,05 % (p/v) -
propoxilados ndo ionicos | incolor a amarelado;
Densidade(25°C): 1,025 a
1,055 g/cm3
Hipoclorito de | Desinfetantes | Desinfetante hipoclorito de sédio teor de cloro livre: 10,0 - Nao utilizar em superficies de
sodio 12,0 % ferro, aluminio e estanho
Soda caustica Detergente Detergente alcalino hidroéxido de sodio aspecto: liquido limpidoa | 1,0 - 4,0 % (p/v) Nao utilizar em superficies de
Alcalino opalescente amarelado; ferro, cobre, estanho, aluminio,
alcalinidade livre: 45,8% niquel e suas ligas.
NaOH
SU 560 Aditivos Aditivo para NaOH sequestrantes aspecto: liquido limpido 0,3 -1,5% (p/v) Recomendado para CIP e lavagem
tensoativos nao-idnicos amarelado; de garrafas
solubilizante, dispersante | densidade: 1,33 g/ml;
alcalinizantes, silicato e alcalinidade livre: 4,5 %
agua Na20
SU 631 Acigel |Espumas e Gel acido acido fosforico aspecto: liquido limpido 4,0 - 10,0 % (p/v) -
Géis Acidos tensoativos ndo i6nicos amarelado;
acido nitrico, solubilizante | densidade: 1,20 g/ml;
solventes glicolicos acidez total: 30,5% H3PO4
oxido de amina graxa
oleil bis2-hidroxietilamina
e agua
Aditivos Aditivo Antiespumante tensoativo ndo idnico aspecto: liquido limpido 0,005 - 0,01% (p/v) |Néao contém silicone Antigo SU
incolor; 773
Defoam pH do produto a 25°C: 7,0
Trimeta S Plus | Detergente Detergente acido, para limpeza | 4cidos inorganicos aspecto: liquido limpido 1,5-3,0% Detergente & base de Acido
Acido CIP/ACIP de tanques tipo OUT | acidos orgénicos cor: incolor a amarelado Fosforico

DOOR de
fermentagdo/maturagdo/pressao
em cervejarias.

tensoativo nao-i6nico
antiespumantes.

pH 1%: 1,0-2,0
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] CONCENTRACAO
NOME x CARACTERISTICAS | RECOMENDADA ~
COMERCIAL CLASSE DETALHE COMPOSICAO DO PRODUTO PELO OBSERVACOES
FORNECEDOR
Triquart B Desinfetantes | Desinfetante liquido, para | base de quaternario de estado fisico: liquido 0,15-1,0% Produto indicado para uso em
industria de bebidas. amonio. transparente cor: incolor banho de pecas destacaveis.
pH 1%: 7,0 - 8,5
Vortexx Desinfetantes | Desinfetante 4acido, liquido, | acido peracético aspecto: liquido 0,15-0,30 % Desinfetante similar ao Oxo0nia,
para equipamentos de | acido peroctanodico transparente cor: porém com  menor  tensdo
industrias de  bebidas e |perdxido de hidrogénio incolor pH 100%: 0,5 - 1,3 superficial
alimenticias. acido acético

tensoativo anidnico.
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ANEXOC

Concentracao dos produtos quimicos admissiveis para o Sistema Anaerobio

Concentracio

Parametro de

Froduto Naxima Corte
Acido Fosférico > 4l ppm
Acido Hitrico 50 ppm Aty + Vers
Arcigel* < 10 ppm Aty
Bruspray Acid ¥ 150 mgl Vers
Diwerfoamn™ < 4l ppm Vers
Divo 660% < 10 ppm Vers
Divobrite® < 50 ppm Aty + Vers
Divoflow benefit * a0 mgfl Aty + Vers
Divoruat® < 30 ppm Atiw + Vers
Divosan Forte® < 10 ppm Ativ + Vers
Hipoclonte de 3édio 100 ppim Vers
HIO3 30 mgi Ativ + Vers
EMnO4 2 mgfl Lty
Permanganato de Potassio 0,03% {(wfv)
Permanganato de Potassio 1% < 10 ppm Lty
=oda Cautica 200 ppm Vers
sodaldive a0 mgfl WVers
SF2T* 100 mgfl Lty
SU73T* 50mg/L Vers
SUris* 10 mgf Lt

* Concentragao referente a mg produto comercial/litro
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Para todos os produtos analisados, o critério adotado para a definicdo da concentracdo de

corte foi:

- Atividade: Queda maxima de 25% em relacgdo a atividade do branco

- Versatilidade: como houve casos em que a Versatilidade do branco foi inferior a 50%,

adotou-se como critério o valor minimo de versatilidade de 35% ou queda maxima de 25%

em relagdo a versatilidade do branco



Concentracio dos produtos quimicos admissiveis para o Sistema Aerdbio

Produto Concentracio Maxima
Arc Fosfdnco 150 ppm
Acido Nitrico > 150 ppm
Arigel * 20 ppm
Ambnia 20 ppm
Booster * 100 ppm
Bruspray Acid * 200 ppm
Divo 660 * 100 pptn
Dhvoflow benefit * 20 ppm
Divoszan Forte * 20 ppm
Hipoclorite de sédio 20 ppm
HHO3 10 ppim
HMNOE B oster 20 ppm
ElinC4 3 ppm
Permanganate de Potassio = 0,02% (wiv)
soda Cautica 200 ppm
modaf dive 20 ppm
ST * 20 ppm
SITFT* 200 ppm
wITFia* 10 ppm

* Concentragao referente a mg produto comercial/litro

Para todos os produtos analisados, o critério adotado para a definicdo da concentragdo de

corte foi:

- Fator de carga < 1,0
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