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AMBITO

A presente memoéria descritiva da Unidade industrial da Sumol Compal, Marcas, S.A, de Pombal, com o
NIF: 505042037, tem como objetivo a alteragdo da Licenga Ambiental considerando as seguintes
alteragdes a unidade:

e Instalagdo de nova linha produtiva, destinada ao enchimento de Barris

e Substituigdo de Enchedora da linha BIB, por equipamento de maior cadéncia e eficiéncia

o Instalagdo de Unidade de Producédo para Autoconsumo (UPAC), de cariz solar fotovoltaico

e Revisdo da Capacidade Instalada da unidade

C.AE Principal : 5
Rev. 3 Designacgao C.A.E
Principal -11072 Fabricag&o de refrigerantes e de outras bebidas ndo alcodlicas, n.e
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1 CAPACIDADE INSTALADA

Capacidade Instalada

O calculo da capacidade instalada da unidade industrial tem em consideragao as alteragdes a implementar,
bem como o enquadramento nos diferentes regimes de licenciamento ambiental aplicaveis,
designadamente o regime de Prevencgao e Controlo Integrados da Poluigdo (PCIP) e o regime de
Avaliacdo de Impacte Ambiental (AlA).

O método de calculo adotado, bem como os valores de capacidade considerados, foram previamente
validados pela Agéncia Portuguesa do Ambiente (APA), conforme comunicagao por correio eletrénico
datada de 25 de margo de 2026.

No Anexo Il encontran-se o excel com os calculos em detalhe

1.1 Regime PCIP

Para efeitos do regime PCIP, a capacidade instalada a considerar corresponde a produgao de produto
acabado, sendo o valor de referéncia a capacidade nominal real da instalagao.

e Capacidade instalada: 2 556 toneladas por dia de produto acabado

Este valor decorre dos constrangimentos técnicos da enchedora, a qual constitui o elemento limitante da
capacidade produtiva global da unidade industrial.

1.2 Regime AIA

Para efeitos do regime de Avaliagdo de Impacte Ambiental (AlA), a capacidade instalada a considerar
corresponde a capacidade nominal real de fabrico de xarope (XC).

e Capacidade instalada: 843 toneladas por dia de fabrico de xarope

Este valor resulta da analise dos tempos de formulagéo e dos parametros operacionais associados ao
processo produtivo.

Quadro Resumo das capcidades instaladas

Regime PCIP Regime AIA

Capacidade nominal real | Capacidade nominal real

Capacidade Instalada (ton)
Densidade Bebida Terminada = 1,0 2 556 843
Densidade XC = 1,2

No Anexo Il encontran-se o excel com os calculos em detalhe
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2 FLUXOGRAMA DA INSTALAGAO

Matérias-Primas
- Acucar Branco Granulado
- Acido Ascérbico
- Acido Citrico
- Agua dos Furos
- Agua da Rede
- Azoto
- Diéxido de Carbono
- Isoglucose
- Frutose
- Unidades de Marca

Produtos Subsidiérioa
- Cloreto de Sédio
- Acido Cloridrico 33%
- Peréxido Hidrogénio 35%
- Hipoclorito de Sodio
- Hidréxido de Sédio
- Terras Filtrantes

Q/Iatérias-Primas de Fruty
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Gaterial de Embala; eh

- Garrafas PET

- Garrafas de Vidro

- Latas e Tampos

- Sacos BIB

- Capsulas de Plastico

- Capsulas de Metal

- Rétulos PP

- Rétulos de Papel

- Cartéo

- Filme Retractil e Estiravel

Gtiquetas j

\ 4

Processo de Fabrico de >

Refrigerantes

( Produto Acabado \

- Sumol

- Pepsi

-7 Up

- Guarana Antartica

- Lipton Ice Tea

- Servigo de Enchimento
- Barris

- Tanquetas

& J

Residuos Solidos
e Liquidos
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21 Locais De Consumo De Recursos Naturais, Produg¢ao De Emiss6es Gasosas,
Efluentes Liquidos, Residuos E Ruido

Agua Tramento de Aguas

lﬂ]—t Dissolugio do Aglcar

L [

|'-r Ingredientes ]
¥

Preparagio da Bebida Preparagio da Bebida
Concentrada Acabada

Enchimente BIB (Bag in Enchimento PET . Vidro e FET_
Box) Latas. Barris e Tanauetas Fornecedor in-house

l l Producio de Garrafas ]
{

Componentes de
embalagem

Emissoes

Agua Para a . .. Residuos
; Ruido
residual atmosfera

Agua de

Processo Operagao
consumo

- Captagao de aguas

- Osmose Inversa

- Desinfegdo com cloro
- Armazenamento

- Filtragdo (multimédia)
- Descarbonatagao Sim Sim Nao Nao Sim
- Descalcificagéo

- Descoloracao-Desodorizacao
(carvao ativado)

- Filtragdo com polidores

- Desinfe¢do com U.V.

- Dissolucao do Agucar

Trata}mento de
Aguas

Dissolucdo de |~ Filragao . , - . .
. - Pasteurizagao Sim Sim Nao Sim Sim
Acucar .
- Arrefecimento
- Armazenamento
Prepar. Bebida |- Formulagao de bebida
Concentrada e | acabada e bebida concentrada Sim Sim Nao Nao Sim
Bebida Acabada | (XC — xarope composto)
Produgao - Preparagao

garrafas de PET |- Sopragem Sim Sim N&o Néo Sim
- Lavagem e enxaguamento de
embalagens

- Dilui¢cdo e/ou carbonatagao
da bebida terminada

- Pasteurizagao/arrefecimento Sim Sim Sim Sim Sim
- Enchimento Bebida

- Capsulagem / Cravagao

- Codificagao

- Rotulagem

Embalamento do |- Formacao tabuleiros/caixas
Produto Acabado |- Paletizacao

*Nota: a emissao de ruido para o exterior cumpre os limites estabelecidos no regulamento geral do ruido.

Enchimento da
Bebida

Sim Nao Nao Nao Sim
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3 TRATAMENTO DE AGUAS

3.1 Origem Da Aqua

A agua usada nas instalacbes de Pombal da SUMOL COMPAL provém de duas origens
distintas: de captagdes subterraneas e da rede de abastecimento publica, com vista a ser
usada no processo produtivo e em servigos de suporte, respetivamente.

A SUMOL COMPAL dispoe de 10 captagdes subterrdneas ativas, das quais, com recurso a
bombas submersiveis, explora agua de aquiferos no subsolo. A esta agua, antes do seu
tratamento, é dado o nome de Agua Bruta.

De referir ainda que, para efeitos de contingéncia e/ou continuidade de negdcio, a instalagédo
encontra-se preparada — em ultimo recurso — recorrer a agua de abastecimento publico para o

seu processo produtivo.

3.2 Sistema De Tratamento De Agua

O tratamento de agua visa a obtengdo de uma agua com qualidade adequada ao consumo
humano, de modo a esta possa incorporar o produto final.

Sendo a agua o principal ingrediente na produgdo de bebidas, a quantidade de sais, assim
como as caracteristicas microbiolégicas e potenciais impurezas, influenciam fortemente a
qualidade do produto final. Por este motivo, a agua dos furos é, apds captagao, sujeita a um
tratamento multi-etapas, a fim de conferir & &gua as caracteristicas fisico-quimicas e
bacteriol6gicas desejadas.

A Figura 1 esquematiza o processo de tratamento de agua aplicado nas instalagbes da SUMOL
COMPAL de Pombal.
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Figura 1 - Diagrama de blocos do Sistema de Tratamento de Agua
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Armazenamento de Aqua Bruta (Adicdo de Cloro)

A &gua captada nos diversos furos é encaminhada para um coletor geral, sendo depois
armazenada numa cisterna onde é adicionado o agente desinfetante hipoclorito de soédio
(NaClO), de modo a ser obtido um teor em Cloro livre entre 0,5 e 1 ppm.

De referir que este processo ocorre de forma automatica, em 2 momentos: a primeira adi¢gao de
cloro ocorre antes da chegada da agua bruta a cisterna de armazenamento, consistindo numa
pré-cloragem; a segunda adi¢ao de cloro ocorrer ja na cisterna de armazenamento, com vista a
manter a concentragédo de cloro no reservatério, uma vez que este também € necessario para

tratar a agua resultante de reaproveitamentos.

Filtracao

Apo6s a adigdo do cloro, a agua segue para uma filtragao fisico-quimica obtida por meio de
leitos filtrantes (filtros multimédia). O leito possui granulometrias diferentes dispostas em
camadas de modo que a camada com maior granulometria fique no cimo. Este filtro tem como
finalidade a remogéao de matéria inorganica em suspensio na agua. Além disso, o facto deste
filtro possuir uma carga de antracite, permite a adsorgdo de matéria organica.

O filtro deve ser lavado sempre que o diferencial de pressdo o indique. A retrolavagem é
ativada manualmente, ou automaticamente, por ciclos de tempo. A 12 fase consiste numa
lavagem do filtro em contracorrente, sendo que, apds esta operagéo, é efetuada uma pausa
com o objetivo de proporcionar o assentamento das camadas que compdem o leito de filtragao.

Em seguida realizam-se lavagem de acondicionamento e retorno a servico.

Descarbonatacéo
A descarbonatagdo da agua consiste na remogado dos ides carbonato (CO3*) e bicarbonato

(HCO3Y), cuja presenga na agua em teores elevados nao é recomendavel. O processo resulta
da permuta idnica dos catibes Ca2*, Mg?*, Na* e outros presentes na agua, pelo catido H*
proveniente da resina. Estas resinas séo caracterizadas pela presenga na molécula de radicais
de fungdo acida, do tipo HSOs™ (sulfénico), com elevada capacidade de fixar catibes e de os
permutar, quer entre si, quer com o ido hidrogénio H* (ciclo do hidrogénio).

Quando as resinas catidnicas fortes se encontram saturadas é necessario que obtenham as
suas propriedades iniciais, para isso a coluna de descarbonatagao tera de entrar no ciclo de
regeneracao. Esta operagdo ocorre ao fim de cada ciclo de descarbonatagdo, com recurso a
uma solugdo de acido cloridrico a 36%, e compreende as fases de lavagem em contra

corrente, aspiragado do acido, lavagem lenta, lavagem rapida e reposi¢ao para servigo.

Descalcificacdo

A descalcificacdo da agua consiste na remocédo da dureza total da agua, derivada dos sais
célcio soluveis e de magnésio dissolvidos. Os sais mais importantes apresentam-se na forma
de bicarbonatos e sulfatos de célcio e magnésio, contribuem também os cloretos e nitratos de

célcio e magnésio. Este processo é efetuado por uma matriz com resinas catidnicas orgénicas
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fortemente acidas (Poliestirenos Sulfonados). Estas resinas sdo caracterizadas pela presenca
na molécula de radicais de fungéo acida, do tipo NaSOs (sulfénico), com elevada capacidade
de fixar catides e de os permutar, quer entre si, quer com o ido sédio Na* (ciclo do sédio).
Quando o leito da coluna de descalcificagdo deixa de ter a capacidade de produzir uma agua
isenta de dureza, diz-se que as resinas estao saturadas. Neste momento, da-se a retrolavagem
da coluna, que esta programada para se realizar ao fim de cada ciclo de descalcificagdo, com
uma solugédo de cloreto de soédio (NaCl). O regenerante remove os ides permutados pelas
resinas (calcio e magnésio) na forma dos seus cloretos sollveis e simultaneamente restitui a
resina a sua carga em sodio.
A regeneracdo compreende as etapas de lavagem em contra corrente, regeneragdo com

salmoura, lavagem lenta, lavagem rapida e reenchimento de salmoura.

Blending
Depois de descalcificada e descarbonatada, a agua sofre uma mistura, através de uma valvula

modulante, colocada na linha de agua descalcificada. O processo de blending vai permitir obter

uma agua com a concentragao de sais pretendida, para a produgao das bebidas.

Desinfecdo e Armazenamento

A agua descalcificada/descarbonatada é adicionado NaClO para garantir uma concentragdo
em cloro livre entre 3 e 5 ppm. O armazenamento garante o tempo de contacto agua/cloro

adequado.

Descoloracao e Desodorizacao

A medida que a agua é requerida para preparagdo da bebida, esta vai sendo pressurizada e
bombeada para os filtros de carvao, que sado constituidos por carvao ativado, com elevada area
superficial, com vista a remogdo de cloro e adsor¢gdo de macromoléculas organicas,
causadoras de odores e gostos desagradaveis.

A absorg¢éo do carbono é uma reacéao reversivel, sendo este regenerado por esterilizagao, para
destruir a flora microbiana e eliminar a matéria organica a superficie. No final da produgéo,

realiza-se lavagem e desinfe¢do com cloro (retrolavagem).

Filtracdo

Apos a passagem nos filtros de carvéo, a agua é também forcada a passar através de filtros
polidores, que se encontram acoplados a cada um dos filtros de carvao. Os primeiros filtros
polidores sdo de 10 um absolutos, e segundo conjunto de filtros de 1 um absolutos, de
porosidade. Estes filtros permitem a remogao de particulas finas resultantes do processo (ex.

carvao, areias) e de outras particulas, nomeadamente precipitados de carbonato de calcio.

Ultra Violeta

Pagina 10 de 39



,
t..%‘\

Sumol Compal
Os microrganismos que afetam a pureza da agua podem ser destruidos por ruturas das suas
cadeias de DNA, através de um sistema de luz ultravioleta, gerada pela pressdo média de uma
l&mpada UV. Estes sistemas permitem eliminar cerca de 99.9% das bactérias, leveduras e
virus.
O tratamento é realizado por passagem de agua, em fluxo turbulento, através de uma camara
de aco inoxidavel que contém um tubo em arco (lampada) de emissédo UV. A intensidade da luz
e as dimensbes da camara determinam a taxa do fluxo para o tratamento efetivo.
Apods os tratamentos supra indicados, a agua segue para o abastecimento geral do processo

produtivo da fabrica.

3.3 Circuito De Reaproveitamento De Agua

A agua dos cinco rinsers de enxaguamento de embalagens, bem como a agua do banho de
enxaguamento final da lavadora e circuitos de higienizacdo externa CIP, é reaproveitada e
reintegrada no sistema, sendo filtrada - através de um filtro de areias - e descalcificada, antes

de voltar a ser clorada e reintroduzida no circuito de agua tratada.
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4 PREPARAGAO DE PRODUTOS INTERMEDIOS

4.1 Dissolucido Do Acucar
E preparada uma solucdo aquosa de sacarose que serve de base ao fabrico da bebida final.
Nao podera introduzir sabores ou cheiros estranhos na bebida, nem alterar o seu especto

normal ou afetar a qualidade desta durante o periodo de validade estabelecido pelas Marcas.

411 Dissolugido A Quente

[ AG::::::GO }_)1 Recepgao e Armazenamento ]

Dissolugdo do aglcar

)

[ Vapor

3
=4
o
| S

Pasteurizagdo ]

|

v

Filtragiio por terras
[ distamaceas ] [ Filtragdo de manga J

[ |

Agua Glicolada

Agua de
Arrefacimento
{ Armazenamento ]

Agua Tratada
Aguecida

Arrefecimento

Agua Glicolada

Dissolucao

O agucar branco granulado, que se encontra armazenado num silo, € encaminhado para o
contisolv, onde ocorre em circuito fechado no misturador-permutador a dissolugdo do agucar
com &gua tratada aquecida. A medida que se da a dissolugdo, simultaneamente a mistura é

filtrada num crivo, que tem como finalidade reter eventuais particulas estranhas possivelmente
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arrastadas pelo préprio acucar. O doseamento de ambas as matérias-primas ¢é feito

automaticamente até ser atingido o °Brix especificado.

Pasteurizacao
Esta operagao é realizada a temperatura de pasteurizagao durante o tempo especificado. Este

binémio tempo/temperatura proporciona um tratamento para eliminar microrganismos através

do processo de pasteurizagao.

Filtracdo
A filtragdo da solugdo de agucar ocorre num filtro de velas, utilizando como adjuvante de

filtragdo cartuchos polidores, ou terras diatomaceas.

Filtracido com mangas

De seguida é realizada uma filtracdo num filtro de mangas de modo a remover particulas
estranhas de menor dimenséao.
A solugdo ap0és a filtracdo devera estar isenta de quaisquer particulas sejam do préprio agucar,

do coadjuvante ou do adjuvante de filtragao.

Arrefecimento

A solucao é de seguida arrefecida num permutador de placas por agdo de agua das torres de
arrefecimento e agua glicolada. No primeiro estagio do permutador ha um abaixamento da
temperatura da solugdo por intermédio de agua tratada que entra em contracorrente a
temperatura préxima da temperatura ambiente. A agua por sua vez vai sendo aquecida pela
solucdo pasteurizada. Em seguida a solugdo de agucar é arrefecida num segundo estagio,
tendo como agente refrigerante dgua glicolada. A temperatura desta d4gua é assegurada por
compressores de frio. Nesta etapa é adicionada agua tratada a solugdo de agucar. A agua
tratada quente resultante do processo de arrefecimento e é recuperada para um tanque de
arraste que ira alimentar o contisolv, aproveitando assim nao s6 a agua como também a

energia térmica desta.

Armazenamento

Apods arrefecimento, a solugdo é armazenada em tanque para posterior utilizagdo. Esta solugao
obtida deve ser processada em produto intermédio ou bebida acabada, num espago de tempo

téo curto quanto possivel.
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4.1.2 Dissolugao a frio

Aglicar branco

granulado Recep¢do e Armazenamento

\, J

Agua

Dissolugdo do aglicar

Filtragao ]7

Pasteurizacdo

Vapor

Armazenamento Intermédio

Filtragdo por filtros polidores

R Ef—\
\, J

Agua Tratada — N
Agua Tratada
Aquecida

Agua Glicolada Arrefecimento

Agua de Y,

Arrefecimento

bl

Filtragdo por mangas

\, J

Armazenamento

\, J

Dissolucao
O acgucar branco granulado, que se encontra armazenado num silo, € encaminhado para o

contisolv, onde ocorre a sua dissolugdo com agua tratada aquecida, sendo a mistura filtrada
simultaneamente num crivo. A filtragdo tem como finalidade reter eventuais particulas
estranhas possivelmente arrastadas pelo préprio agucar. O doseamento de ambas as matérias-

primas é feito automaticamente até ser atingido o °Brix especificado.

Pasteurizacao
A pasteurizacdo é realizada num permutador-flash. No 1° estagio do permutador hd um pré-

aquecimento da solugdo por intermédio da solucdo ja pasteurizada que entra em
contracorrente para ser arrefecido. No 2° estagio a solugdo de agucar é pasteurizada por
intermédio de agua tratada aquecida.
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Armazenamento Intermédio

A solucado de acucar é armazenada num tanque pulmao de modo a amortecer variagcbes no

processo.

Filtracdo
Posteriormente, a solugédo € filtrada, através de um filtro polidor de 50um, para evitar que

existam vestigios de particulas estranhas em suspenséo.

Arrefecimento

O arrefecimento é executado num permutador-flash a medida que a solugéo vai sendo filtrada.
No primeiro estagio do permutador ha um pré-arrefecimento, que baixa a temperatura da
solugdo por intermédio de agua tratada que entra em contracorrente a uma temperatura
proxima da temperatura ambiente. A agua por sua vez vai sendo aquecida pela solugao de
agucar. Em seguida a solugdo de agucar é arrefecida num segundo estagio, até uma

temperatura inferior a 25°C, tendo como agente refrigerante a agua glicolada.

Filtracdo

De seguida é realizada uma filtracdo num filtro de mangas de modo a remover particulas
estranhas de menor dimensé&o.

A solucéo ap6s a filtracdo devera estar isenta de quaisquer particulas sejam do préprio agucar,

do coadjuvante ou do adjuvante de filtracao.

Armazenamento

Apos arrefecimento, a solugdo é armazenada em tanque para posterior utilizagdo. Esta solugéo
obtida deve ser processada em produto intermédio ou bebida acabada, num espago de tempo

tao curto quanto possivel.

Pagina 15 de 39



P~
A (‘\\
)
)
Sumol Compal

4.2 Preparacao De Bebida Concentrada E Bebida Acabada Para Refrigerantes

[ Matérias-primas de fruta P f \
[ Agua Tratada ]—)

[ Aditivos ]—)

[ Unidades de Marca ]—) Adic8o de Ingredientes

[ Solugdo de Agticar ]—)

[ Isoglucose ]—)

[ Substitutos do Agticar ]—) \ /

[ Armazenamento ]

A preparagédo do produto concentrado consiste na mistura dos ingredientes de acordo com o

procedimento de formulacdo (matérias-primas de frutas, agua tratada, aditivos, unidades de
marca, solugdo de agucar, edulcorantes).

Apos a adigao dos ingredientes, quando necessario, a bebida concentrada fica em agitagéo de
modo a homogeneizar a mistura.

O produto permanece no tanque de formulagdo até ser utilizado na preparagdo da bebida

acabada. Este periodo de tempo deve ser tdo curto quanto possivel.

4.21 Preparagao de BA (mixer)
Apos estar concluida a preparagao da bebida concentrada, realiza-se a preparagédo da bebida
acabada a encher nas linhas de VTP, VTR, PET e latas (F11).

Agua

Tratada Arrefecimento

v

Desarejamento

v

Cco, Carbonatacdo da Agua com CO,
Bebida N
i i 3 2
Concentrada Mistura e Homogenizagdo

1

|
J

[ GI?;T:da H Arrefecimento ] [ Pasteurizagio
N,
{liquida}

Enchimento
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Arrefecimento
Esta etapa é apenas aplicavel para preparagao de bebidas com carbonatacdo elevada de
modo a promover uma melhor incorporagéo do COa:.

A agua é arrefecida num permutador de placas, tendo como agente refrigerante agua glicolada.

Desarejamento

A agua tratada passa para o desarejador em forma de chuveiro para promover a sua dispersao
de forma a facilitar a eliminagdo do oxigénio contido na agua. Esta operacdo é realizada
através da formacgéo de vacuo e/ou injecdo de CO:2 e tem a vantagem de diminuir o risco de
desenvolvimento de bolores e de leveduras (microrganismos aerdbios), para além disso

minimiza a oxidacao da bebida.

Carbonatacéao

A agua é transferida para o carbonatador onde ha incorporagdo do CO2 quando a bebida é
carbonatada.

Em bebidas nao carbonatadas utiliza-se o N2 que tem como objetivo criar a pressdo necessaria

para o enchimento da bebida.
Doseamento
O doseamento da agua com o XC é feito por bombas doseadoras volumétricas, por batch ou

por caudalimetros massicos ou volumétricos.

Depois do doseamento da BF, esta vai para o tanque de bebida acabada onde se da a sua

homogeneizacao.
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Agua
Descalcificada

Bebida Acabada
Pasteurizada ou
Arrefecida

Despaletizagdo de VTP

v
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N
)
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Enxaguamento das Garrafas

cisterna)

Agua (retorno a ]

A 4

Enchimento

v

Pasteurizagdo

A4

Capsulagem

y

Inspecgdo de nivel e
presengade capsula

A4

Pasteurizagdo em Tunel

Formagdo de Caixas

Rotulagem

v

Codificagdo

A
Engradamento de
. \ 4
Caixas
Embalamento
A4

Codificagdo

A4

Etiquetagem

y

Paletizagdo

v

Armazenamento
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Despaletizacdo VTP
O empilhador coloca a palete de vasilhame no despaletizador de descarga baixa e em seguida

o operador da despaletizadora remove a manga de protegéo plastica que cobre. Depois retira a
placa de cartdo canelado que cobre a parte superior da palete.

Através de um transportador, a palete é colocada na posi¢céo correta e o intercalar que cobre
cada fiada de garrafas é removido automaticamente por um sistema de 4 ventosas que coloca
o intercalar de polipropileno num espacgo proprio. A mesa de transferéncia, através de sensores
deteta a fiada a ser removida e coloca-se em posi¢éo junto a ela, onde um empurrador de
fiadas coloca as garrafas na mesa de transferéncia. Esta mesa, por sua vez alinha a sua
posicdo com a mesa de saida (inicio da linha propriamente dito). Esta operagdo acontece
sucessivamente até todas as fiadas serem removidas. Finalizada esta etapa a europalete,

segue para um armazém de paletes e uma nova palete entra no despaletizador.

Enxaguamento de garrafas

O enxaguamento das garrafas é efetuado por um Rinser rotativo. A entrada deste as garrafas
sdo separadas por um sem-fim de modo a ficarem a distancia correta, quando as garras do
Rinser as seguram pelo gargalo. Depois de seguras, as garrafas passam por um twister que
Ihes inverte a posigao ficando com o injetor de agua junto ao gargalo. Quando se encontram na
posigdo invertida é entédo injetada agua descalcificada durante aproximadamente 1/6 da volta
que a garrafa completa no Rinser, de modo a promover o enxaguamento e remover eventuais
particulas estranhas. Os restantes 5/6 da volta destinam-se a promover o escorrimento da
agua injetada, para que esta ndo permaneca no interior da garrafa. No final passam novamente

por um twister, sendo devolvidas a linha na sua posi¢ao vertical.

Enchimento

As garrafas entram na enchedora sendo elevadas por um pistdo de encontro a parte superior
da valvula de enchimento. O bico da valvula fica no interior da garrafa e de seguida inicia-se a
pressurizacdo da mesma através da entrada de CO2 ou N2 consoante a bebida é, ou néo,
carbonatada. Quando a press&o no interior da garrafa for igual & do interior da cuba da
enchedora a bebida comeca a entrar por gravidade junto as paredes internas da garrafa,
evitando-se assim a sua destabilizacdo bem como a formagdo de espuma. O enchimento
termina quando o liquido cobre os orificios por onde entra o CO.. Isto faz com que se crie um
diferencial de pressdes entre a garrafa e a cuba da enchedora e o liquido deixa de entrar.

Apos terminado o enchimento e antes da garrafa sair da enchedora existe uma valvula de
“snift” que é ativada igualando a pressdo da mesma a pressao ambiente ao despressuriza-la, o
que permite evitar o excesso de formagao de espuma. O CO:2 que se encontrava no espago de
cabeca da garrafa é libertado para a atmosfera.

Nas enchedoras existem duas boias de nivel colocadas lado a lado, que tém como funcao

controlar a quantidade de liquido existente no depésito da enchedora. Uma das boias promove
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a entrada de CO: aumentando a pressdao dentro da enchedora, o que faz com que a
quantidade de liquido diminua. Quando a quantidade de liquido comecga a ser pouca a outra
boia diminui a pressao ao fazer sair o CO2, o que faz entrar liquido proveniente do tanque de
bebida acabada, mantendo o nivel na enchedora aproximadamente constante. No inicio, o
fluxo da bebida é controlado pelo operador e depois é regulado automaticamente pelas boias

de nivel.

Capsulagem
As capsulas s&o colocadas na tulha e transportadas por magnetismo num tapete até uma outra

tulha que se encontra na parte superior do capsulador. Aquelas passam entdo para a
tremonha, que tem como objetivo ordenar as capsulas de modo que estas fiquem colocadas
uma a uma (em fila) e sigam para a calha onde se encontra o virador (borboleta).

A borboleta coloca as capsulas na posigao correta, ou seja, faz com que todas as capsulas

figuem com o compound virado para fora.

As capsulas ja em posicdo seguem até ao pungao, onde continuam seguras por magnetismo.
Nesta altura as garrafas provenientes da enchedora sédo colocadas por baixo da capsula, o
capsulador desce, encostando a capsula a marisa. Segue-se a descida da matriz de

capsulagem que completa a operagéo unindo a saia da capsula a garrafa.

Verificacdo do nivel de enchimento

Depois de cheias, as garrafas passam pelo verificador de nivel que controla o nivel de
enchimento. Consoante o tipo de garrafas estdo estabelecidos e sdo programados os niveis
maximos e minimos aceites. Através da emissdo de alta frequéncia, cuja dispersdo (ao
passarem pela garrafa e/ou pela bebida) € medida por um sensor que se encontra no lado
oposto aquele onde é feita a sua emissdo. No caso de ser detetado um nivel de enchimento
acima ou abaixo daquele que foi previamente estipulado é ativada uma célula de rejeigdo da

garrafa. Para além disso verifica se a garrafa esta capsulada ou néo.

Pasteurizacao (quando aplicavel)

A pasteurizagcado das bebidas é realizada por tunel, sendo este composto por sete banhos de
agua, aplicados através de chuveiros.

As garrafas entram para o primeiro e segundo banhos, onde sofrem um aquecimento de modo
a aumentar gradualmente a sua temperatura. Passam depois para o banho de pré-
pasteurizagado onde atingem - no final dessa zona - a temperatura de pasteurizagao, por forma
a entrarem no banho de pasteurizagdo com a temperatura ideal para atingir o binémio
tempo/temperatura pretendido, para que se consigam as unidades de pasteurizagédo
desejaveis. Apds a pasteurizagéo, o produto comega a ser arrefecido gradualmente até que sai

do tunel.
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Existe no tunel um aproveitamento de aguas, pelo que a agua utilizada no 1° banho é
reutilizada no 6°. O mesmo acontece entre o 2° e o 5° banho. Como existem perdas de calor
nestes processos de aquecimento e arrefecimento, os banhos sdo mantidos a temperatura
pretendida através de vapor.
A zona de pré-pasteurizagdo, bem como a zona de pasteurizagdo tém circuitos de
aproveitamento de agua entre si, sendo as perdas de calor compensadas também com a
aplicagao de vapor.
A agua do 7° banho anda em circuito fechado com uma torre de arrefecimento de agua que faz

com que a temperatura desta diminua.

Rotulagem
A operacéo de rotulagem consiste na colocagao de rétulos e gargantilhas (quando exigido) nas

garrafas. Estes sdo colocados pelo operador no porta rétulos. Em seguida o carrossel de
martelos que passou previamente pelo cilindro de cola passa junto ao porta roétulos para
adquirir os rétulos. Depois estes sao retirados por uma pinga para o cilindro de esponja com a
face que adquiriu a cola voltada para fora. E nesta altura que as garrafas chegam & mesa porta
- garrafas e o rotulo é colocado pelo cilindro nas garrafas. Como o rétulo ndo adere na
totalidade a garrafa, uma vez que esta é redonda, existem umas escovas que completam esta

operagao.

Codificacao
A codificagao é executada por impressao laser, no rétulo.

Embalamento
As garrafas de tara perdida cheias nesta linha, destinadas ao mercado nacional e algumas
para exportagdo, sdo agrupadas em grupos de 6 garrafas (six-pack) ou em grupos de 24

garrafas (tabuleiros).

Grupo de 6 Garrafas (Six-Pack)

O cartdo cai sobre as 6 garrafas agrupadas e em seguida a maquina molda o cartdo e procede
ao seu fecho. Depois de formados os six-pack sdo agrupados em grupos de 4 e s&o envolvidos
por um filme retractil constituindo os tabuleiros. Posteriormente os tabuleiros seguem para o

tunel de retragado. Este funciona mediante a aplicacdo de ar quente.

Grupo de 24 garrafas (Tabuleiros)

A base dos tabuleiros onde s&o colocadas as 24 garrafas € uma prancha de cartdo canelado.

O conjunto é depois envolvido por um filme retractil, seguindo para o tunel de retragao.
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Etiquetagem
A etiquetagem consiste na colocagdo de uma etiqueta pela etiquetadora na parte superior do
tabuleiro.

Engradamento de Caixas

As garrafas de tara perdida cheias nesta linha para mercado de exportacdo sdo embaladas em
caixas de cartdo canelado. Este embalamento é realizado em trés fases distintas. Na primeira,
da-se a formacdo das caixas de cartdo canelado e a selagem da sua parte inferior, na
segunda, as caixas formadas s&do agrupadas em grupos e uma engradadora faz descer as
tulipas até junto do gargalo das garrafas. Estas tulipas, com ventosas, fazem com que as
garrafas fiquem seguras aquando exercida uma pressdo por ar comprimido, sendo

posteriormente colocadas nas caixas.

Na ultima fase o operador coloca uma diviséria em cartdo canelado em forma de L que tem o
objetivo de evitar o choque entre as mesmas durante o transporte. Por fim da-se a selagem da

parte superior da caixa.

Codificacao
A codificagdo é executada por impressao a jato de tinta na parte lateral das caixas de cartao
canelado.

Paletizacdo
Cada palete depois de formada & envolvida por um filme extensivel por forma a proteger os

tabuleiros. A palete é, de seguida, codificada e segue para o armazém.
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6 LINHA DE ENCHIMENTO VTR

Despaletizagdo de Grades [ Agua Descalcificada ]
v v

Agua de § )
Desengradamento Lavagem de Grades

'3 w N
Agua de Lavagem de Garrafas
Enxaguamento )
W ™
Inspecgdo de Garrafas Vazias Agua de
{EBI) Enxaguamento
4 v ™
E]—) Enchimento

\

Capsulagem
v

Inspecgdode Nivel e Capsula
W
Pasteurizagdoem Tunel

v

Rotulagem

Vv

Codificagao
v
Engradamento de Garrafas

N2

Inspecgdo da Presengade
Garrafas

v
Paletizagao

v

Codificagdo Embalagem 32

v

Armazenamento

N

Despaletizacado de VTR (Grades)

O empilhador coloca a palete num transportador que a leva até a despaletizadora. Esta,
pressiona as grades umas contra as outras assim retiram cada camada colocando-as no inicio

da linha, onde existe um “in-linner” que permite que as grades sejam alinhadas em fila indiana.
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Desengradamento (VTR)

As grades sdo colocadas em frente a desengradadora sendo divididas em dois grupos de 3
grades cada. Estas sdo seguras por ganchos que impedem deslocagdes das mesmas aquando
da retirada das garrafas. As tulipas descem até ao gargalo das garrafas, o ar comprimido que &
injetado nas suas ventosas permite segura-las e coloca-las sobre a mesa. Em seguida as

grades seguem para a lavadora de grades e as garrafas para a lavadora de garrafas.

Lavagem de grades
As grades no seu percurso até a lavadora sofrem uma inversao de posi¢ao, ficando com a sua

parte inferior virada para cima. Esta inversdo tem como objetivo retirar eventuais particulas
estranhas a grade nomeadamente lixos ou ainda tentar libertar alguma garrafa que tenha
ficado presa nos alvéolos. De seguida as grades entram na lavadora onde sdo enxaguadas
com agua quente descalcificada aplicada através de chuveiros. Terminada esta operagado as

grades sao recolocadas na posigao inicial e seguem até a engradadora.

Lavagem de garrafas

A lavadora é constituida pelos seguintes banhos:
¢ Injecdo de pré — lavagem;
e Extragao de rétulos;
e 2 Banhos de soda;
e 2 Jatos de Lavagem;
¢ Injecdo de pré-enxaguamento;
e Banho de pré-enxaguamento;

e Injecao final.

As garrafas entram na lavadora para o interior de copos, se n&o ficarem com o gargalo virado
para o interior destes ndo sdo bem lavadas. Primeiro sdo enxaguadas interna e externamente
através da injecdo de agua, de seguida passam entdo por 2 banhos de soda que se encontram
a diferentes concentracdes e temperaturas. Apds estes 2 banhos as garrafas passam por 3
enxaguamentos com o objetivo de se remover os residuos de soda dos banhos anteriores e
também para baixar a temperatura das mesmas. No Uultimo banho é utilizada agua
descalcificada com cloro, sendo esta renovada continuamente durante a lavagem, e depois

reaproveitada para fazer a pré — injecao.

Na extragao dos rotulos, estes sao inicialmente humedecidos ficando a superficie do banho
sendo recolhidos deste por gravidade através de um tambor de rede. Em seguida para
proporcionar a sua melhor remogao, agarrados por uma escova que expulsa os rétulos para o

exterior da lavadora.
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Inspetor de garrafas EBI

A inspecao nas garrafas de vidro vazias consiste em observar a marisa, a parede lateral, o
fundo, a presencga de residuos causticos e de residuos liquidos. Os inspetores tém ainda a
capacidade de distinguir garrafas estranhas ou com pirogravado.

Qualquer garrafa que néo esteja de acordo com os requisitos inseridos no programa do EBI é

automaticamente rejeitada.

Inspecdo da parede lateral e fundo

A garrafa passa por uma lampada superficial e através de um sistema de espelhos e camaras
sado fotografadas seis projegbes da superficie da garrafa cada uma deslocada em 30°. Um
fotdbmetro instalado na camara emite sinais para a unidade de comando. Esta regula o tempo
de exposigdo de acordo com a passagem de luz do material da garrafa. O equipamento
adicional, composto por objetiva especial, filtro especial, e lAmpada estroboscdépica possibilita,
além da detegdo de corpos estranhos nao transparentes e danos no vidro, a detegao de
peliculas transparentes. A camara fotografa o fundo da garrafa e transforma o sinal em dados

digitais da imagem e se os parametros estipulados nao forem cumpridos a garrafa é rejeitada.

Inspecao a marisa

A marisa é iluminada através da projecdo de uma luz emitida sob a forma de anel. Através de
um sistema Otico uma camara fotografa a marisa e converte o sinal em imagem digital. A
imagem digitalizada passa pela unidade de avaliagdo e se os valores estipulados ndo séo
cumpridos é enviado um sinal & unidade de rejei¢cdo que procede a separagdo da garrafa. Esta

unidade deteta contaminacéo interna e externa bem como falhas existentes na marisa.

Inspecado de residuos causticos/residuos liguidos (Técnica HF — High Frequency)

A garrafa passa pelo emissor de alta frequéncia. A antena com o recetor HF mede valores
referenciais dos diferentes meios (soda caustica, agua, ar, vidro). Os sinais s&do transmitidos
para as unidades de avaliagdo. Caso o valor limite especificado seja alcangado ocorre uma
mensagem de erro, sendo ativada a unidade de rejeicdo. Esta técnica é especialmente
adequada para a detegao de quantidades minimas de residuos causticos.

Inspecao de residuos causticos / residuos liquidos Técnica IR (infra vermelhos)

A garrafa é iluminada de baixo para cima, e os liquidos absorvem a luz infravermelha (IR). O
sensor mede a quantidade de luz infravermelha recebida e quando o valor limite ajustado é
alcangado ocorre uma mensagem de erro, sendo ativada a unidade de rejei¢gao. O principio de
detecdo baseia-se na maior ou menor absorgao da luz infravermelha pelos meios (agua, ar,
vidro, soda caustica), que é detetada.

As garrafas rejeitadas voltam a lavadora. Proximo da entrada desta e um operador da lavadora
tenta identificar qual o defeito, se este for visivel (por exemplo garrafa partida, lascada etc.) é

logo eliminada, se nao for, segue novamente o circuito da lavadora e volta a inspegao.
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Enchimento
As garrafas entram na enchedora sendo elevadas por um pistdo de encontro a parte superior
da valvula de enchimento. O bico da valvula fica no interior da garrafa e de seguida inicia-se a
pressurizagdo da mesma através da entrada de CO2. Quando a presséo no interior da garrafa
for igual a do interior da cuba da enchedora a bebida comeca a entrar por gravidade junto as
paredes internas da garrafa, evitando-se assim a sua destabilizagdo bem como a formacgao de

espuma.

O enchimento termina quando o liquido cobre os orificios por onde entra o CO:. Isto faz com
que se crie um diferencial de pressdes entre a garrafa e a cuba da enchedora e o liquido deixa
de entrar.

Apds terminado o enchimento e antes da garrafa sair da enchedora existe uma valvula de
“snift” que é ativada igualando a pressdo da mesma a pressao ambiente ao despressuriza-la, o
que permite evitar o excesso de formagédo de espuma. O CO2 que se encontrava no espaco de
cabeca da garrafa é libertado para a atmosfera.

Nas enchedoras existem duas boias de nivel colocadas lado a lado, que tém como fungéo
controlar a quantidade de liquido existente no depdsito da enchedora. Uma das boias promove
a entrada de CO2, aumentando a pressdo dentro da enchedora, o que faz com que a

quantidade de liquido diminua.

Quando a quantidade de liquido comeca a ser pouca a outra boia diminui a pressao ao fazer
sair o CO2, o que faz entrar liquido proveniente do tanque de bebida acabada, mantendo o
nivel na enchedora aproximadamente constante.

No inicio o fluxo da bebida é controlado pelo operador e depois é regulado automaticamente

pelas boias de nivel.

Capsulagem com capsulas Coroa

As capsulas séo colocadas na tulha e transportadas por magnetismo num tapete até uma outra
tulha que se encontra na parte superior do capsulador. Aquelas passam entdo para a
tremonha, que tem como objetivo ordenar as capsulas de modo que estas fiquem colocadas
uma a uma (em fila) e sigam para a calha onde se encontra o virador (borboleta).

A borboleta coloca as capsulas na posicao correta, ou seja, faz com que todas as capsulas
figuem com o compound virado para fora.

As capsulas ja em posigdo seguem até ao pungao, onde continuam seguras por magnetismo.
Nesta altura as garrafas provenientes da enchedora sdo colocadas por baixo da capsula, o
capsulador desce, encostando a céapsula & marisa. Segue-se a descida da matriz de

capsulagem que completa a operagéo unindo a saia da cdpsula a garrafa.
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Verificacido do nivel de enchimento

Depois de cheias, as garrafas passam pelo verificador de nivel que controla o nivel de
enchimento. Consoante o tipo de garrafas estdo estabelecidos e sdo programados os niveis
maximos e minimos aceites. Através da emissado de alta frequéncia, cuja dispersao (ao
passarem pela garrafa e/ou pela bebida) € medida por um sensor que se encontra no lado
oposto aquele onde é feita a sua emissdo. No caso de ser detetado um nivel de enchimento
acima ou abaixo daquele que foi previamente estipulado é ativada uma célula de rejeicdo da

garrafa. Para além disso verifica se a garrafa esta capsulada ou néo.

Pasteurizacéo (quando aplicavel

A pasteurizagdo das bebidas é realizada por tunel, sendo este composto por sete banhos de
agua aplicados através de chuveiros.

As garrafas entram para o primeiro e segundo banho, onde sofrem um aquecimento de modo a
aumentar gradualmente a sua temperatura. Passam depois para o banho de pré-pasteurizagao
onde atingem no final dessa zona a temperatura de pasteurizagdo, por forma a entrarem no
banho de pasteurizagdo com a temperatura ideal para atingir o bindémio tempo/temperatura
pretendido para que se consigam as unidades de pasteurizagdo desejaveis. Apds a
pasteurizagao, o produto comeca a ser arrefecido gradualmente até que sai do tunel.

Existe no tunel um aproveitamento de aguas, assim, a agua utilizada no 1° banho é reutilizada
no 6°, 0 mesmo acontecendo entre 0 2° e o 5° banho e vice-versa. Como existem perdas de
calor nestes processos de aquecimento e arrefecimento, os banhos sdo mantidos a
temperatura pretendida através de vapor.

A zona de pré-pasteurizagdo, bem como a zona de pasteurizagdo tém circuitos de
aproveitamento de agua entre si, sendo as perdas de calor compensadas também com a
aplicac&o de vapor.

A agua do 7° banho anda em circuito fechado com uma torre de arrefecimento de agua que faz

com que a temperatura desta diminua.

Rotulagem

A operacéo de rotulagem consiste na colocacao de rétulos e gargantilhas (quando exigido) nas
garrafas. Estes sdo colocados pelo operador no porta rétulos. Em seguida o carrossel de
paletes que passou previamente pelo cilindro de cola passa junto ao porta rétulos para adquirir
os rotulos. Depois, sado retirados por uma pinga para o cilindro de esponja com a face que
adquiriu a cola voltada para fora.

E nesta altura que as garrafas chegam a mesa porta - garrafas e o rétulo é colocado pelo
cilindro nas garrafas. Como o rétulo ndo adere na totalidade a garrafa, uma vez que esta é

redonda, existem umas escovas que completam esta operagao.

Codificacao
A codificagao é executada por laser, no rétulo.
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Engradadora (VTR)

As grades da lavadora chegam a engradadora e sao divididas em 2 grupos de 3 grades cada.
Por sua vez as garrafas que chegam a mesa da engradadora s&o alinhadas em filas de 4
garrafas, filas essas que tém que estar preenchidas pelo menos 6x, de modo que se
completem as 6 grades. Quando isto acontece as tulipas da engradadora descem até ao
gargalo da garrafa. A injecdo de ar comprimido exerce pressado sobre ventosas das tllipas,

permitindo assim que segurem nas garrafas e as coloquem nas grades.

Inspecao

Embora a engradadora tenha a possibilidade de detetar a falta de garrafas sobre a mesa
aquando alinhadas em filas, pode ocorrer que uma dessas garrafas possa estar tombada.
Quando esta situagdo ocorre o sinal ndo é transmitido uma vez que as células de detegao
estado tapadas.

Para ultrapassar esta falha existe um detetor de falta de garrafas na grade a saida da
desengradora. As células fotoelétricas correspondentes a cada fila de garrafas transmite um
sinal para remover a grade que ndo tem o numero total de garrafas. Em seguida, o operador

tem que completar a grade com as garrafas em falta.

Paletizacdo de VTR

No paletizador as grades séo alinhadas em filas e empilhadas em camadas de 6 ou 7 niveis

dependendo do produto acabado. As grades sdo pressionadas umas contra as outras,
elevadas no ar e colocadas na posicdo correta na europalete. Atingido o nivel de camadas
correto, a palete é deslocada para a envolvedora onde é colocado o filme estiravel em volta da
mesma, de modo a evitar o deslocamento das grades. A palete &, de seguida, codificada e

segue para o armazém.
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7 LINHAS DE ENCHIMENTO DE PET

71 Fabrico De Garrafas PET

p N

Pré-formas

Ar Comprimido Sopragem Agua (recuperada) Torre_s de
Arrefecimento

Agua de Arrefecimento

[ Garrafas PET ]

O fabrico de garrafas PET é efetuado num regime de subcontratagdo a outra empresa nas

nossas instalagées. As garrafas PET sao produzidas a partir da sopragem de pré-formas. Estas
sdo alimentadas para uma tremonha que através de um tapete elevador e de uma rampa de
descida alimentam as sopradoras. As pré-formas sdo sopradas utilizando ar quente e adquirem
assim a forma do molde. A agua utilizada para o arrefecimento é recuperada para as torres de

refrigeracao.

As garrafas produzidas sdo diretamente fornecidas as linhas de enchimento ou podem ser
armazenadas em silos para posterior utilizagdo. O transporte para os silos é efetuado por
condutas ventiladas e tapetes e transporte. A saida do silo, as garrafas sdo posicionadas

(posimat) e fornecidas a linha de enchimento através de condutas.
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7.2 Enchimento de Garrafas PET

™\

[ Agua de Pré-lavagem

J

| Enxaguamento de Garrafas Agua de Lavagem
Garrafas PET PET Garrafas

™\

[ Bebida Terminada

J

'y ™)
Capsulagem
X r
y
'y ™)
Codificagdo
X y
A\ 4
Iy ™)
Rotulagem
\ y
A 4
Iy ™)

Embalagem Secundaria

A4

- N
Paletizagdo

\ y
y

. N

Finalizagdo Embalagem 32

N y
y

- \

Armazenamento

Enxaguamento de garrafas

O enxaguamento das garrafas é efetuado por um Rinser rotativo. A entrada deste, as garrafas
sdo separadas por um sem-fim de modo a ficarem a distancia correta aquando das garras do
Rinser as seguram pelo gargalo. Depois de seguras, as garrafas passam por um twister que
Ihes inverte a posi¢ao ficando com o injetor de agua junto ao gargalo. Quando se encontram na
posicdo invertida é entdo injetada agua clorada durante aproximadamente 1/6 da volta que a
garrafa completa no Rinser, de modo a promover o enxaguamento e remover eventuais
particulas estranhas. Os restantes 5/6 da volta destinam-se a promover o escorrimento da
agua injetada, para que esta ndo permanega no interior da garrafa. No final passam novamente

por um twister, sendo devolvidas a linha na sua posi¢ao vertical.

Pagina 30 de 39



,
t..%‘\

Sumol Compal
Enchimento
As garrafas entram na enchedora sendo elevadas por um pistdo de encontro a parte superior
da valvula de enchimento. O bico da valvula fica no interior da garrafa e de seguida inicia-se a
pressurizagdo da mesma através da entrada de CO2. Quando a presséo no interior da garrafa
for igual a do interior da cuba da enchedora a bebida comeca a entrar por gravidade junto as
paredes internas da garrafa, evitando-se assim a sua destabilizagdo bem como a formacgao de
espuma. O enchimento que é volumétrico termina quando a capacidade referente a cada uma
das garrafas é atingida (contador eletromagnético na F1 ou volume certo em cada uma das
valvulas de enchimento na F2). Ap6s terminado o enchimento e antes da garrafa sair da
enchedora existe uma valvula de “snift’” que é ativada igualando a pressdo da mesma a
pressao ambiente ao despressuriza-la, o que permite evitar o excesso de formagéo de espuma.
O CO2 que se encontrava no espago de cabega da garrafa é libertado para a atmosfera.
Nas enchedoras existem sondas de nivel, que tém como funcdo controlar a quantidade de
liquido existente no deposito da enchedora. Quando a quantidade de liquido atinge o nivel
minimo é aberta a valvula modeladora de entrada de produto, o que faz entrar liquido
proveniente do tanque de bebida acabada, mantendo o nivel na enchedora constante. O fluxo

da bebida é controlado automaticamente pelas sondas de nivel.

Capsulagem
As capsulas séo colocadas na tulha. Passam entdo para a tremonha, que tem como objetivo

ordenar as capsulas de modo que estas figuem colocadas uma a uma (em fila) e sigam para a
calha ja posicéo certa de aplicagédo

Nesta altura as garrafas provenientes da enchedora sédo colocadas por baixo da capsula, o
capsulador desce, aplicando capsula a marisa da garrafa. Segue-se a descida da matriz de
capsulagem que completa a operagéo através de movimento de rotagao para aplicar a capsula

assim com garantir a estanquicidade da mesma através do Torque.

Codificacao
A codificagao é executada por impressao a laser.

Rotulagem
A garrafa entra na rotuladora e recebe o rétulo envolvente.

Embalamento
As garrafas cheias nesta linha sdo agrupadas em packs/tabuleiros de acordo com o tamanho
da embalagem (0,5L; 1L; 1,25L; 1,5L; 1,75L; 2,0L).

Etiquetagem
A etiquetagem consiste na colocagdo de uma etiqueta pela etiquetadora na parte lateral da

embalagem.
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Cada palete depois de formada & envolvida por um filme extensivel de forma a proteger os

tabuleiros. A palete &, de seguida, codificada e segue para o armazém.

8 LINHA DE ENCHIMENTO DE LATAS

A '
[ Latas
7 .

Despaletizagdo

\

Agua de Lavagem

Garrafas ]

v

-

Reaproveitamento

)

) . e
[ Agua de Lavagem Rinser Agua de Lavagem
) L J \
Bebida Acabada \L A
Enchimento
, v ,
Cravagdo

y

Inspector Electrénico

v

Pasteurizagdoem Tunel

1

4)[

Reaproveitamento
Agua para a Torre

)

Vapor
\

v

Secagem

v

Codificagdo

y

Inspector Electrénico

y

Formagdo Embalagem 22

A4

Paletizagdo

A\’

Armazenamento
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Despaletizacdo
As paletes compostas pelas latas vazias sao colocadas no despaletizador de descarga por alto
pelos empilhadores. O filme estiravel que as envolve é retirado pelo operador e as divisérias de
cartdo que cobrem cada nivel da palete sdo removidas, uma a uma, por ventosas a medida

que cada nivel de latas é colocado no transportador.

Enxaguamento
O enxaguamento das latas ocorre num rinser através da aplicagdo de jatos de agua tratada

para o interior da lata. A entrada do rinser as latas s&o invertidas por um twist, ficando com a
boca virada para baixo, um vez que os injetores de agua estdo posicionados em baixo
direcionando a agua de baixo para cima. Esta inversdo tem ainda como objetivo retirar
eventuais particulas de sujidade que estejam nas paredes da lata, bem como promover o
escorrimento das mesmas para evitar que fique no interior da lata agua residual. Apds a
lavagem a saida do rinser, um novo twist coloca as latas na sua posi¢ao original seguindo para

a enchedora.

Enchimento

Depois da preparacdo da bebida, esta vai sendo transferida para uma cuba no interior da
enchedora, que contém uma determinada pressao de Didxido de Carbono (COz) ou Azoto (Nz)
por forma a equilibrar o nivel de bebida, evitar a descarbonatagdo da bebida e prevenir
contaminagdes.

O enchimento decorre em trés fases distintas apds a valvula de enchimento descer e encostar
a boca da lata.

| - a valvula injeta para o interior da lata CO2 ou N2 consoante a bebida é ou ndo carbonatada,
para que a lata figue com a pressdo igual & da cuba na enchedora.

Il - numa segunda fase, a bebida entra na lata por gravidade. No final do enchimento e antes
da valvula ser retirada efetua-se a despressurizagéo da lata retirando-lhe o CO2/ N2 que existe
no espago de cabega, isto para haver um equilibrio de presséo entre a lata e 0 meio ambiente,
evitando-se assim possiveis fugas ou destabilizagbes da bebida.

Ill - Quando o nivel de bebida dentro da cuba comega a ser baixo, é-lhe retirado por sistema
automatico CO2/ N2, que passa para o saturador, diminuindo a pressao no seu interior o que

faz com que a bebida seja transferida.

Cravacao
A cravagao deve assegurar a hermeticidade e a resisténcia ao aumento de presséao interna

durante o processamento térmico (pasteurizagdo) evitando deformagdes permanentes da
embalagem.

As latas entram na cravadora onde lhes é colocado o tampo. Os tampos séo previamente
colocados num suporte, por um operador e transportados até a cravadora onde sao separados

um a um por uma estrela que os coloca no corpo da lata. Esta mesma estrela imediatamente
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antes de colocar o tampo, no caso das bebidas carbonatadas, aplica nas latas um sopro de
CO2 com o objetivo de remover o ar que se encontra no interior evitando assim contaminagdes
microbiolégicas e preenchendo o espago de cabeca. Ao contrario destas, nas bebidas nao
carbonatadas, antes da lata entrar na cravadeira s&o aplicadas algumas gotas de azoto liquido
(dropell) que vaporiza e faz com que seja expulso o ar, preenchendo assim o espago de
cabecga e ao mesmo tempo fornece uma certa rigidez mecanica.
Depois da colocagao do tampo um piston eleva sob presséo as latas de encontro ao mandril
(chapa de cravagédo), onde de seguida o primeiro rolete de cravagdo executa a primeira
operagéao, ou seja, o orleado do tampo é “enrolado” juntamente com o bordo do corpo da lata.
Quando esta operagéo termina o segundo rolete termina a cravagao, apertando-a até atingir a
compactagao especificada. No final a lata é colocada no transportador através de uma outra
estrela

Pasteurizacao
A pasteurizagado das bebidas é realizada por tunel, sendo este composto por sete banhos de

agua aplicados através de chuveiros.

As latas entram para o primeiro e segundo banho, onde sofrem um aquecimento de modo a
aumentar gradualmente a sua temperatura. Passam depois para o banho de pré-pasteurizagédo
onde atingem no final dessa zona a temperatura de pasteurizagdo, por forma a entrarem no
banho de pasteurizagdo com a temperatura ideal para atingir o bindémio tempo/temperatura
pretendido para que se consigam as unidades de pasteurizacdo desejaveis. Apds a
pasteurizacdo, o produto comeca a ser arrefecido gradualmente até que sai do tunel.

Existe no tunel um aproveitamento de aguas, assim, a agua utilizada no 1° banho é reutilizada
no 6°, o mesmo acontecendo entre o 2° e 0 5° banho e vice-versa. Como existem perdas de
calor nestes processos de aquecimento e arrefecimento, os banhos sdo mantidos a
temperatura pretendida através de vapor.

A zona de pré-pasteurizagdo, bem como a zona de pasteurizacdo tém circuitos de
aproveitamento de agua entre si, sendo as perdas de calor compensadas também com a
aplicagao de vapor.

A agua do 7° banho anda em circuito fechado com uma torre de arrefecimento de agua que faz

com que a temperatura desta diminua.

Secagem (fundo da lata)

As latas sdo secas através da aplicagédo de ar quente, por um secador.

Codificacao

A codificagdo é feita por impresséo a jato de tinta, cuja tinta é de secagem rapida, resistente a
agua e apenas se dissolve quando utilizado solvente especifico.

Nota: Existem 2 codificadores a funcionar em série, de forma a garantir a presenga de
codificagcado, caso um dos dois falhe.
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Apods a codificagao, as latas sao invertidas por um “twist”, depois do qual existe um detetor de

nivel que verifica o nivel de bebida e a pressao nas latas.

Secagem
A secagem dos tampos compreende quatro sopradores (2 deles no “twist”, apds o codificador e

outros 2 ap6s o inspetor) e o sistema de secagem.

Formacao da embalagem secundaria

Consoante o fim a que se destinam, as latas sdo agrupadas em grupos de 6 (six-pack), de 12

ou de 24 (tabuleiros).

Formacao do six-pack ((4x6)x0.33L):

O filme retractil impresso cai sobre as 6 latas agrupadas, em seguida a maquina procede ao
fecho do filme retractil impresso. Uma vez formados, os six-pack sdo agrupados em grupos de
quatro, e envolvidos por um filme retractil de polietileno de baixa densidade (PEBD). Depois os
tabuleiros passam pela retractil para realizarem a termoformagem do filme, a qual consiste na
deformagéo térmica do mesmo. O tunel funciona mediante a aplicagdo de ar quente que se
encontra a uma temperatura que varia entre 190 e os 200°C.

Formagéao do 12 ((12x2)x0.33L):

O filme retractil impresso cai sobre as 12 latas agrupadas, em seguida a maquina procede ao
fecho do filme retractil impresso. Uma vez formados, os twelve-pack sdo agrupados em grupos
de dois, e envolvidos por um filme retractil de polietileno de baixa densidade (PEBD). Depois os
tabuleiros passam pela retractil para realizarem a termoformagem do filme, a qual consiste na
deformacéao térmica do mesmo. O tunel funciona mediante a aplicagdo de ar quente que se

encontra a uma temperatura que varia entre 190 e os 200°C.

Formacao do tabuleiro (24x0.33L):
A base dos tabuleiros onde séo colocadas as 24 latas € uma prancha de cartdo canelado. O

conjunto é depois envolvido por filme retractil de PEBD, seguindo para o tunel de retragéo.

Paletizacao
A paletizagédo consiste no acondicionamento das embalagens secundarias em camadas, e no

envolvimento da palete com filme extensivel. A palete é, de seguida, codificada e segue para o

armazém.
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9 LINHA DE ENCHIMENTO DE BIB

[ Codificagdo dos Sacos

Bebida
Concentrada

Ar
Comprimido

Enchimento

A4

[ Formagdo Embalagem 22 ]

v

[ Paletizacdo ]

Y

[ Armazenamento ]

Os produtos Bag-In-Box (BIB) sdo sumos e refrigerantes concentrados, que s&o posteriormente
diluidos e carbonatados no local de venda.

A bebida concentrada é colocada em sacos de polietileno e aluminio, codificados, nos quais é
introduzida uma valvula de fecho. Os sacos s&do agrupados e colocados em caixas de cartao

que sao empilhados em paletes e armazenados.

Codificacao
A codificagdo dos sacos é feita por impressao a jato de tinta, cuja tinta € de secagem rapida,

resistente a agua e apenas se dissolve quando utilizado solvente especifico.

Enchimento

Depois da preparagdo do Xarope Composto, este vai sendo transferido para uma cuba no
interior da enchedora, que contém uma determinada pressdo de Azoto (N2) por forma a
equilibrar o nivel de bebida e prevenir contaminagdes, sendo posteriormente cheios os sacos
de 3, 50u 10L.

A substituicdo da Enchedora da Linha BIB, por um equipamento de maior cadéncia e eficiéncia,

permitira sextuplicar a atual capacidade instalada e, consequentemente, aumentar a fragdo de

Xarope Composto no mix produtivo, sem que isso se traduza num aumento proporcional do
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consumo de agua da instalagéo, ja que a agua sera adicionada pelo cliente, posteriormente,

aquando do consumo.

Embalamento
A formagéao das caixas (embalagem secundaria), e o fecho das mesmas, é feito com recurso a
equipamentos dedicados, de elevada cadéncia, sendo as caixas de cartdo montadas e seladas

por intermédio de mecanismos de dobragem de abas e fixados por cola HotMelt.

Paletizacdo

A paletizagédo é feita com recurso a Robot auténomo, que aplica um mosaico de distribuigdo
diferente para cada volume de embalagem, garantindo a estabilidade do armazenamento.
Depois de formada a palete, a mesma é envolvida por um filme extensivel de forma a proteger

as embalagens secundarias. A palete &, de seguida, codificada e segue para o armazém.

10 LINHA DE ENCHIMENTO DAS TANQUETAS

[ Cco. H Lavagem de Tanquetas

Codificagd@o Tanquetas

y

e N
BEl?ida Enchimento
Terminada
\_ J/

|

Lavagem Exterior

y

Cintagem

|

Codificagdo Terciaria

Vasilhame
O vasilhame é constituido por tanquetas retornaveis em ago inox com capacidade para 18l

colocadas em paletes de madeira tipo Europa com 20 tanquetas cada.

Lavagem
A lavagem é feita em 2 fases: 1° sdo lavadas exteriormente com uma maquina de pressdo com

agua limpa., 2° sdo colocadas manualmente numa lavadora onde sdo lavadas no seu interior,
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através de bicos injetores com uma solugéo caustica de 1,5% a 2,0% a uma pressao de cerca
de 2,0 bar seguido de injegcdo de agua limpa a cerca de 2,0 bar para enxaguar os vestigios
causticos.
Em seguida sao fechadas manualmente e pressurizadas manualmente com CO2 a uma
pressao de 2,5kg.
Nesta fase é colocada uma etiqueta segura por uma bracgadeira ao corpo da tanqueta com a

indicagao do lote, o periodo de validade e numero sequencial marcado com jato de tinta.

Enchimento

Depois da preparacao da bebida num Mixer, esta vai sendo transferida para uma enchedora
que é composta por 20 valvulas que se ligam manualmente a cada uma das tanquetas. O
enchimento é feito através de diferencial de pressdo entre a tanqueta e o Mixer. Este
diferencial de pressédo é provocado manualmente através do acionamento de um dispositivo
que provoca a despressurizagdo da tanqueta e assim faz com que a bebida que esta no Mixer
passe para o seu interior. O final do enchimento é feito através de uma boia instalada na
tanqueta interrompe a despressurizagao assim que atinge o nivel maximo.

Em seguida a palete com as 20 tanquetas passa por um chuveiro de agua que executa uma
lavagem exterior para remover os vestigios de produto que possa a haver.

O passo seguinte é a cintagem das 20 tanquetas por uma cintadora automatica.

Por fim é aplicada a codificagao terciaria. E entregue em armazém.

11 LINHA DE ENCHIMENTO DE BARRIS

Ar o
[ Comprimido ’ 2 Lavagem de Barris

{ ~
ﬂ Codificagdo Barris
\ \L J
( A
Bel-:nida Enchimento
Terminada
\_ J

y

Lavagem Exterior

y

Cintagem

y

Codificagdo Terciaria
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Vasilhame
O vasilhame é constituido por Barris retornaveis, em ago inox, com capacidade para 20L,

colocados em paletes de madeira com 15 barris cada.

Lavagem
A lavagem é feita em 2 fases: numa primeira fase, os barris sdo lavados pelo exterior, com uma

maquina de pressao e agua limpa; e na segunda fase, os barris sdo higienizados internamente
numa maquina lavadora, onde, através de bicos injetores, sdo usados o ar comprimido, uma
solucdo caustica e vapor, para remover qualquer sujidade/microrganismo que possa existir,

seguindo-se uma lavagem com agua limpa, para remover eventuais vestigios causticos.

Enchimento
Depois de preparada a bebida num Mixer, esta vai sendo transferida para a enchedora e,

consequentemente, para os barris.

Codificacao
A codificagdo dos barris é feita manualmente, através da aposi¢do de etiquetas autocolantes,

com informacao de validade e rastreabilidade.

Paletizacdo
A paletizagdo é feita manualmente, assistida por brago pneumatico, por forma a reduzir o
esforco com o manuseamento manual de cargas. Cada palete contempla 15 barris, cintados,

para conferir estabilidade a movimentagéo e acondicionamento

12 UNIDADE DE PRODUGAO PARA AUTOCONSUMO (UPAC)
No ambito do seu projeto de Descarbonizagcédo, a Unidade de Pombal da SUMOL COMPAL

passara a estar dotada de uma UPAC de cariz fotovoltaico, através da qual se pretende
aumentar a independéncia energética do site e reduzir o consumo de energia de fonte
potencialmente fossil.

A UPAC a instalar tera uma poténcia aproximada de 1500 kWp, sera implantada na cobertura
das naves industriais e armazéns e ocupara uma area de 7200 m2. A instalagdo deste sistema,

permitira satisfazer 77% do consumo total de energia elétrica da instalacéo.
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