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RESUMO

O presente trabalho teve como objetivo a oportunidade de colocar em
pratica conhecimentos sobre produtividade, bem como aplicar o conceito de
produtividade em uma linha de produgdo de engarrafamento de refrigerante,
mostrando PDCA para melhoria do resultado.

Para atingir seu propdsito, evidenciou-se num primeiro momento uma
revisao tedrica sobre conceito de produtividade, bem como ao final deste capitulo
avaliou-se o modelo de produtividade da empresa. Num segundo momento, parte-
se para uma analise e descrigdo da situagdo do resultado de produtividade da
unidade, com dados coletados sobre sua base historica até o momento. E por fim,
foi realizado e implementado trabalho de melhoria no processo de
engarrafamento, utilizando-se a metodologia PDCA
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CAPITULO -1

1 - Introducao

1.1  Objetivos do projeto

1.1.1 Objetivo geral

» [mplementar melhoria de produtividade no processo de engarrafamento de
refrigerante

1.1.2 Objetivos especificos

* l|dentificar modelos de produtividade aplicaveis a indUstria;
Avaliar o modelo de produtividade na empresa onde estd sendo
desenvolvido o estudo;

* Desenvolver melhorias no processo para demonstrar a aplicabilidade de
produtividade, utilizando a metodologia PDCA;
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1.2 Justificativa

A nossa histéria ao longo dos tempos é o retrato da busca pela
produtividade. O homem sempre tentou melhorar 0 seu padrdo de vida, fazendo
mais coisas e produzindo mais com menos tempo, menos gente ou menos
dinheiro. E boa parte das indistrias e setores que conseguiram sobreviver
incorporou tecnologia e processos que methoraram a sua produtividade.

Hoje, ao contrario do passado, a produtividade mudou, e ndo se mede apenas
pelo aumento da relagdo entre o insumo aplicado e o produto gerado por tempo,
pessoa ou dinheiro. Esta aplicagdo direta insumo/produto foi apropriada pelas
méaquinas. Produzir mais ndo significa, obrigatoriamente, vender mais (hoje a
produtividade elevou a oferta, dificii é a demanda), e as correlagbes de
produtividade na economia se ampliaram para envolver aspectos ligados a
inovagao, a integragdo de processos, ao retorno de investimentos e a moral dos
colaboradores. Isto significa, primeiro, que a produtividade e o resultado do seu
negdcio ndo dependem apenas de sua empresa, mas de toda a cadeia de
‘negécios na qual estamos inseridos: fornecimentos e suprimentos just-in-time,
inovagdo de processos, design de produtos, redugido do tempo de atendimento ao
cliente e da entrega do produto - que ndo depende mais exclusivamente de vocé
ou da sua empresa.

Em segundo lugar, o nivel de informagao alterando a produtividade é muito mais
rapido: sua realidade é on-line, de maneira que mudangas no gosto do
consumidor, novas modas, novas cores e novos habitos fazem alterar o seu
planejamento de produgéo, afetando a sua produtividade. Mas estas alteragbes
sdo obrigatérias para sustentar a customizacdo de sua marca, a satisfagdo do
cliente e os resuitados do negdcio.

Em terceiro lugar, estdo as dificeis avaliagbes de taxas de retorno e custos
invisiveis. As taxas de retorno em grande projetos - por exemplo, de tecnologia da
informagao, representam riscos projetados para o futuro. A integragdo de sistemas
é essencial, mas a qué custo? S6 14 na frente verificaremos os aumentos de custo,
e poderemos ou ndo verificar as eventuais melhorias de produtividade.

Neste bloco, existem ainda os custos invisiveis: estes certamente néo trazem taxa
de retorno e, muito ao contrério, significam, disfarcadamente, enormes perdas de
produtividade. S&o os custos invisiveis da falta de lideranga em varios niveis, da
comunicagcdo em excesso ou deficiente, da falta de criatividade, do exibicionismo,
do descontrole, do retrabalho das candinhas e/ou brigas internas, e principalmente
do desperdicio e da burocracia

Finalmente a produtividade sofre quando ndo ha preocupagdo com a retengao e a
motivagdo de talentos, e isto resuita em turn-over elevado. Em determinadas
economias, ha até um incentivo aparente ao job-rotation, mas a regra geral tem
sido aquela dos nossos ancestrais: sabe fazer melhor quem sabe fazer sempre. A
especializagdo continua sendo fator chave no ganho de maior produtividade e na
busca da exceléncia. A nova exigéncia da globaliza¢do é a multiespecializacéo e é
isto que o mercado continuara procurando. E para isto, as pessoas precisam estar
motivadas, comprometidas, orientadas e alinhadas com os objetivos da
corporacao.
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O conceito de produtividade mudou também, porque se alterou a visdo
mecanicista da empresa, com seus feudos fixos e isolados (vendas, produgao,
finangas) e medigGes estéaticas. Hoje, a empresa tem 0 conceito de organismo
vivo, com relacbes dinamicas, levando em conta a criatividade, inteligéncia,
emogdes e crengas dos colaboradores. Assim, a empresa se torna realmente um
segundo lar, vira uma segunda religido na vida do individuo. E qual o impacto disto
na produtividade? Sao as empresas que conseguem esta “aderéncia” aquelas que
se projetam no mercado, porque sairam dos ganhos ‘incrementais” de
produtividade para os ganhos radicais de produtividade, pela via da inovagdo, da
colaboragao e da criatividade de seus funcionarios.

Em resumo, a nova produtividade ndo estd em sempre fazer mais com menos, um
papel que a cada dia, as maguinas vem fazendo por nés e para nés. A nova
produtividade envolve mais do que 0s antigos fatores permanentes econdmicos do
aqui e agora, e passa a englobar as estratégias futuras, com agbes voltadas para
projetar adiante novos ganhos de produtividade, baseados no desenvolvimento e
na viséo participativa do futuro do negécio.

Com isto, o paradigma sai do reconhecimento, controle e incentivo ao funcionario
que se esforga muito, mas traz baixo resultado, para o colaborador que trabalha
visualizando de forma ampliada os resultados presentes e futuros do seu trabalho
na empresa e nos mercados onde ela atua.
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1.3 Metodologia

Para atingir os objetivos o trabalho foi dividido nas seguintes fases:

a) realizado um levantamento bibliografico de fontes primarias e secundarias de
dados, selecionando livros, periédicos, bem como materiais disponibilizados pela
Internet. Além disso, outras fontes que continham informagdes sobre o assunto
serao utilizadas;

b) realizado pesquisa de materiais da empresa Cia de Bebidas das Américas, filial
Curitibana, sobre o modelo de célculo de produtividade;

c) aplicado metodologia PDCA
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CAPITULO Il - REVISAO TEORICA

2. Fundamentagédo Tedrica e Cientifica da Produtividade

21

Conceitos de Produtividade

O quadro apresentado a seguir resume historicamente as principais
definigbes a respeito da palavra “Produtividade”.

Definicbes importantes do termo “produtividade”, em ordem cronoldgica |
Século | Quesnay (1766) A palavra “produtividade” é mencionada
XVill pela primeira vez
Século | Littré (1883) Produtividade é a “faculdade de produzir”
XIX
Século 1900 (inicio | “Relacdo entre output e um dos meios
XX do século | empregados para produzir este output”
OEEC (1950) “O quociente obtido dividindo-se output por
um dos fatores de produc¢ao”
Davis (1955) “Troca entre o produto obtido e os recursos
necessarios para produzi-lo”.
Fabricant (1962) “Sempre a razao do output e input”
Kendrick e | (1965) Definicbes basicas para Produtividade
Creamer Total, produtividade Parcial e
Produtividade Total dos Fatores
Siegel (1976) “Uma familia de razdes (relagado) de output
pelo input”
Sumanth (1979) Produtividade total — é a relacdo do output

tangivel pelo input tangivel
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Se no passado a produtividade era dominio dos economistas, atualmente
ela passou a ser uma preocupacao de todos — politicos, homens de negdcio e
trabathadoras. Tornou-se extremamente importante para as pessoas
preocuparem-se com este assunto, que praticamente faz parte do seu bem estar,
da melhor forma de viver.

2.1.1 Conceito basico ou restrito

A definicdo técnica de produtividade é um conceito simples. Como visto
anteriormente, ela é definida como a relagdo entre os recursos empregados e os
resultados obtidos, ou seja:

Produtividade = Quiput
Input

Onde:

+ Output é a mercadoria ou servigo obtido no final do processo.
» Input sdo os recursos utilizados na produgao ou venda de servigos.

O resultado desta equacéo nos revela quantas unidades de output podem
serem obtidas através de uma unidade de input.
Portanto a produtividade pode ser definida como

A otimizagao do uso dos recursos empregados (inputs) para a maximizagdo
dos resultados desejados (outputs)

Isto significa que, no processo de transformagdo dos recursos, o valor
agregado aos produtos e servigos resultantes deve levar ao crescimenio e
desenvolvimento da rigueza da organizagdo e do pais.

Um dos modelos utilizados para explicar o aumento de produtividade
através dos sistemas de producdo é o modelo japonés, que teve sua origem no
desenvolvimento industrial que o Japéo viveu no periodo pés-guerra, quando
foram criadas missdes e instituicbes para levar & capacitacdo e tecnologia,
visando a melhoria da qualidade e produtividade. Atualmente o modelo preconiza
a medicdo da produtividade através da anélise do valor agregado e produtividade
total dos fatores, como veremos adiante.

Um correto entendimento da relagdo output/input permitirad evitar dois
conceitos errados sobre o que é produtividade:
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produtividade n3o equivale a produgdo — A producdo esta diretamente
relacionada ao total de output produzido, enquanto a produtividade esta
relacionada ao total produzido por unidade de input utilizadas. Neste
sentido, um aumento de produgdo nédo corresponde necessariamente a um
aumento de produtividade.
produtividade ndo é somente a busca de eficiéncia — Interpretando
estritamente a equac@o matematica output/input, deduziremos que a
produtividade pode ser melhorada de duas maneiras:

- aumentando o output ou

- diminuindo o input.

Existem algumas raz6es que tornam esta interpretagéo muito perigosa:

Primeira, de que, em nome da “alta produtividade”, pode-se exigir além do
que os empregados podem trabalhar ou mesmo demitir sem justa causa. O
propdsito- da produtividade nde criar desentendimentos entre os
empregados e empregadores, mas sim fazer com que ambas as partes
trabalhem juntas para aumentar o output.

Segunda, atingir -uma maior produtividade, mesmo que para isto a
gualidade seja prejudicada. Por exemplo, ndo implica em maior
produtividade aumentar a capacidade de produgcdo de um funcionario em
50% se, em fungido deste tempo, 0 nimero de pecgas etradas que ele
produz é duplicado. Uma empresa nao pode considerar que esta sendo
mais produtiva apenas porque sua capacidade de produgéo aumentou, mas
em funcdo deste aumento o nimero de devolugdes (produtos de baixa
qualidade) por parte dos clientes fambém aumentou.

Terceira, que para atingir a alta produtividade ndo é possivel ir de encontro
aos interesses ou necessidades de ambas as partes, clientes internos e
~ externos. De que adianta produzir 1000 bolas vermelhas com custo baixo e
em curto espaco de tempo se 0 mercado quer apenas 600 bolas vermelhas
e 400 azuis? Também ndo é produtivo para uma empresa produzir produtos
de excelente qualidade em um determinado periodo de tempo e, quando
finalmente sdo langados no mercado, j4 ndo estdo mais de acordo com as
necessidades do cliente.

2.1.2 Conceito amplo

De uma forma mais ampla, podemos definir produtividade como:

Produtividade  =Eficiéncia +Eficacia

=Fazer certo as coisas +fazer as coisas certas
E FETI VI DADE
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Produtividade néo é somente obter o méaximo de eficiéncia “fazendo certo
as coisas”, mas atingir o maximo de eficacia “fazendo as coisas certas”. E
necessario ir além do conceito bésico de output/input e entender os fatores
determinantes da melhoria da produtividade.

A palavra japonesa produtividade significa “uma atitude do coragdo”. Para
0s japoneses a alta produtividade estd diretamente ligada a uma atitude mental
que lidera uma agao pratica, resultando em melhorias e beneficios para todos.

Produtividade e qualidade sempre andam juntas.

Este resultado é obtido principaimente através das pessoas em um
processo de trabalho que considera as competéncias, o espirito de equipe, a
eficiéncia, o orgulho pelo trabalho e a orientagdo no cliente, e apoio de maquinas e
sistemas.

Podemos usar a seguinte citagdo para descrever o que € Produtividade:

“Apds...anos de continua imersdo em andlises e debates sobre produtividade, o
que fica realmente claro e transparente é que existem algumas questées comuns
em todas as sifuacbes ou circunstincias onde foram atingidos alfos niveis de
melhoria...estas questbes estdo relacionadas ao coragdo e a mente e ndo a

hardware ou capital.”
Jeffrey J. Hallett, “Productivity — from the Botiom Up”

O National Productivity Board de Singapura (Centro Nacional de
produtividade de Singapura) utiliza a seguinte definicdo, baseada nesta filosofia:

Produtividade é uma atitude da mente que busca atingir melhorias continuas nos
sistemas e nas praticas que traduzem as atitudes em agoes.

Isto pode ser feito através de:

a) nés mesmos, quando buscamos constantes melhoramentos em conhecimentos,
competéncias, disciplina e esforgos individuais e de equipes.

b) nossos trabalhos, quando buscamos um melhor gerenciamento ou melhoria nos
métodos, redugdo dos custos, dos prazos, melhores sistemas e tecnologia,
contribuindo para que a empresa atinja uma alta qualidade em produtos e servigos
e uma maior fatia de mercado, revertendo no melhor padrdo de vida para todos.
Resumindo: para atingir melhores resultados em produtividade é necessario
acreditar que nés podemos fazer asa coisas hoje melhor que ontem e amanha
methor que hoje.
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2.2 Qualidade e Produtividade

Existem diversos autores que tratam da teoria da qualidade e de sua
aplicagdo nas organizacdes. Dessa forma fica facil entendermos e localizarmos a
qualidade no conceito de produtividade, seja ele restrito ou amplo. A qualidade
deve estar sistematicamente e tecnicamente aplicada em qualquer processo,
assim presente nos inputs e outputs, bem como na atividade de conversio desses
inputs em outputs.

Diminuir o desperdicio e produzir com qualidade significa aumento de
produtividade. Por exemplo, ma qualidade de desempenho significa que mais
input ou input de melhor qualidade, é necessério para produzir uma quantidade
especifica de output com qualidade. Retrabalho, refugo e desperdicio aumentam a
necessidade de inspe¢do e controle, que por sua vez requerem recursos
adicionais (Belcher, 1987).

A seguir, sdo explicadas algumas das abordagens existentes e sua relagéo
com a produtividade e gestdo na visdo sistémica.

Para Felgenbaun, a qualidade é, em sua esséncia, uma forma de gerenciar
a organizacao.
Ele definiu o Controle de Qualidade Total como sendo:

Um sistema efetivo para a integracdo dos esforcos de vdrios grupos da
organizagao (sistemas) no desenvolvimento, manutengao e melhoria da qualidade,
de forma a capacitar o marketing, a engenharia, a producdo e o servico no nivel
mais econbémico possivel com o objetivo da obtencdo da completa satisfagao dos
clientes. (Turioni & Costa Neto, 1993)

A abordagem de Felgenbaun destaca:
e a busca da integracdo de todas as atividades realizadas dentro da
organizagéo
» o carater multi-departamental da geréncia de Qualidade Total.

Ja para Deming, cuja base da abordagem é o Controle Estatistico do
Processo, 0 envolvimento da alta geréncia no processo de Qualidade Total é
essencial para o alcance de melhorias. Segundo esta visdo, a organizacdo deve
ser analisada como um todo (processos técnicos, pessoais, formais e informais) e
a melhoria devem englobar toda a empresa, eliminando as barreiras entre os
departamentos. Outro aspecto importante é o de que os investimentos da empresa
sejam feitos ndo apenas no processo, mas também no treinamento e reciclagem
dos funcionarios.

Para Juran, a empresa é considerada como um macroprocesso, onde cada
fase é cliente do processo anterior. Segundo esta abordagem, a geréncia tem
atuacao participativa, tendo a responsabilidade de promover condigcGes propicias
para o desenvolvimento de projetos de controle e melhoria.
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Crosby, também destaca este envolvimento da alta geréncia e dos
funcionérios e enfatiza os aspectos do custo de qualidade: custos para prevenir
defeitos e erros no desenvolvimento e na produgdo, custos de avaliagdo, inspecao
e testes e custos detectados no cliente e retrabatho.

Embora sejam diferentes, as diversas abordagens concordam que a
participagédo de todos os elementos que compdem a organizagdo é, essencial e
consideram a qualidade como forga propulsora para os esforcos na melhoria do
desempenho de pessoas, processos e sistemas.

2.3 Produtividade e desenvolvimento econdomico e social

A maior produtividade no trabalho esta diretamente ligada a qualidade de
vida, desde que devidamente entendido e respeitado o conceito de que a riqueza
gerada deve ser corretamente distribuida.

24 Porque medir a produtividade

Se a meta é aumentar a produtividade, € necessario medi-la.
Tradicionalmente, os indicadores econdmicos financeiros sdo eficientes, mas, se a
empresa quer obter resultados eficazes, é necessario que estes indicadores
estejam devidamente interligados aos indicadores de produtividade, uma vez que
o lucro esta intimamente relacionado aos esforgos de melhoria da produtividade.

Podemos citar algumas razbes porque a empresa deve medir sua
produtividade:

e 0os indicadores de produtividade apéiam no desenvolvimento do
planejamento estratégico da empresa, ndo somente porque exercem
o papel de um instrumento de medida para mostrar se os objetivos
estratégicos estdo sendo atingidos ou nao, mas porque mostram, de
uma maneira mais segura, onde ela deve concentrar esforgos para
se tornar mais produtiva;

¢ com um correto sistema de indicadores os funcionarios tornam-se
mais conscientes sobre o que é produtividade. Ao invés de um
conceito abstrato, a produtividade ganha uma dimensdo mais
concreta;

¢ utilizando-se os indicadores de produtividade como uma ferramenta
de diagnéstico, sera possivel identificar areas problematicas que
requerem atencao imediata e entdo implementar melhorias;

e em programas de incentivo ou distribuicdo dos resultados é mais
eficiente interligar melhorias ou crescimento da produtividade com
aumento de salarios;

e um sistema de indicadores de produtividade devidamente integrado
com a distribuico dos resultados financeiros ird contribuir na
melhoria do padrédo de vida das pessoas;
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2.5 Indicadores nos Diversos Niveis

O conceito de produtividade é iguaimente importante em todos os niveis da
economia: individual, empresa, setorial e nagdo. Porém, nao é possivel usar um
Unico conceito ou indicador em todos estes niveis.

2.5.1 No nivel micro
Analise interna

No nivel global da empresa, onde os produtos diferem em termos de
qualidade e variedade, & necesséario & utilizagdo de indicadores de valor ou
monetdrios ou de resuliados como alguns economistas chamam (vendas
Liquidas, Faturamento, Valor Agregado, etc.). A grande parte desses indicadores
é avaliada/analisada através de uma andlise de tendéncia que considera uma
série histérica e permite conhecer e/ou diagnosticar a situacdo atual da empresa e
a tendéncia de atuacao para periodos futuros.

No nivel operacional ou do chao de fabrica, normalmente utilizamos os
indicadores fisicos para comparar a melhoria da produtividade. Estes
indicadores podem ser utilizados no planejamento, analise, avaliagdo, controle e
melhoria das unidades organizacionais ou departamentos. Eles podem apontar
qual o adicional de mao-de-obra, material ou maquinas é necessario para uma
determinada produgdo ou como a produtividade fisica pode ser melhorada através
da redugdo do desperdicio (n° de pegas produzidas, n° de horas trabalhadas,
etc.).

Os indicadores fisicos sao utilizados somente em situagdes onde o output
é constante e a sua aplicacdo estd mais voltada ao nivel onde s&do desenvolvidas
as atividades operacionais. Eles mostram a eficiéncia com que a empresa opera,
mas nao demonstram sua efetividade. Uma empresa pode estar produzindo uma
grande quantidade de produtos que nao terdo nenhuma utilidade se nao houver
pessoas interessadas em compra-los. Portanto, o objetivo Ultimo da empresa é
gerar resultado financeiro que possa beneficiar todos os que apoiaram na geragéo
de sua riqueza. Neste nivel a empresa necessita de indicadores que possibilitem
analisar ndo somente os reflexos referentes a eficiéncia da producdo, mas
também o quanto & empresa esta gerando de valor (sua efetividade).
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Comparacado com outras empresas

Os principais indicadores ou indicadores-chave utilizados no nivel micro
devem ser comparados com os resultados de outras empresas do mesmo ramo
de negécio ou mesmo porte, a fim de que a empresa tenha condigdes de:

* avaliar e/ou conhecer sua situagdo atual em relagdo a empresas
concorrentes;
buscar melhores praticas (benchmarking);
viabilizar a competitividade, usando uma base de dados confiavel.

Neste ponto, é necessario esclarecer a necessidade de que institutos ou
instituicdes externas apéiem a empresa na disponibilizagdo dessas informagdes.

2.5.2 No nivel semi-macro — comparacao entre setores

A comparagao no nivel inter ou entre setores tem duas bases fundamentais:

» Primeira — dar condigbes as empresas de avaliarem seu posicionamento
em relacdo ao setor onde atuam, viabilizando comparagfes e analises
relacionadas aos principais indicadores deste setor.

e Segunda - o resultado da produtividade de empresas ou organizagdes
especificas, como eletrdnicos, atacadistas, varejistas, restaurantes, hotéis
etc., deve ser agregado a fim de que seja determinada a produtividade de
grandes grupos (nivel inter), os quais denominamos setores econémicos.
A produtividade desses setores, em tese, compde a produtividade total da
economia.

A figura a seguir explica as principais analises e a relacdo entre o nivel micro e
semi-macro.
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ANALISE ANALISE
INTERNA SETORIAL

DA (SEMI
EMPRESA MACRO)
(MICRO)

Andlise de Tendéncia: Andlise comparativa dos

Comparativo de uma indicadores da empresa

série de periodos com em relacio aos

um periodo base resultados de um

(utilizando-se dados dcterminado sctor

internos)

Comparagio dos Andlise de Tendéncia:

resultados dos Comparativo de uma

indicadores internos série de periodos com

com os indicadores de um periodo base

outras empresas (utilizando-se dados
setoriais)

_/

2.5.3 No nivel macro

A produtividade de uma economia é medida pelo Produto Interno Bruto
(PIB) por empregado. O output nacional, ou PIB é a riqueza gerada por uma
economia, é o resultado de todas as mercadorias e servigos produzidos dentro da
area geografica de um pais. A diferenga com o Produto Nacional Bruto (PNB) é
gue este envolve pagamenios/recebimentos ao/do exterior, referentes as
remuneragdes dos servigos dos fatores de produgdo. Conceituaimente, o PIB por
empregado e o valor agregado por empregado representam o mesmo resultado.

Os indicadores de produtividade nos varios niveis mostram claramente que
a melhoria da produtividade de uma nagdo é diretamente afetada pela
performance dos setores individualizados. E que, da mesma maneira a
produtividade desses setores é influenciada de forma individual pelas empresas
gue o compde. Em outras palavras, a produtividade de cada uma de nossas
empresas tem relagéo direta com o desempenho da produtividade de nosso pais.
Portanto, 0 mais simples funcionario em qualquer organiza¢do, por menor que
seja, & um fator muito importante na melhoria da produtividade do Brasil.
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26 Medindo a produtividade

Como visto anteriormente, aplicando-se 0 conceito de produtividade do
aspecto produtivo para o aspecto humano “produtividade é o ponto onde todos os
interesses humanos, tecnoldgicos, de gestdo e de ambiente socioeconémico se
convergem”.

Partindo-se desta premissa pode se destacar que existe no mundo inteiro,
em fungdo de linguagem, abordagem conceito e até mesmo de quem est lidando
com andlise e medigdo da produtividade — seja um economista, contador, gerente,
politico, lider sindical ou engenheiro industrial — uma variagdo enorme de
indicadores e métodos de medigdo, bem como, formas de interpretacdo, até
mesmo pela disponibilidade de dados para medir.

Porém, ao examinarmos mais detalhadamente as varias definicGes ou
interpretacfes do termo, vamos nos deparar com quatro métodos basicos, e que
estdo intimamente ligados a necessidade de medir, e que nos dard uma
sustentagdo cientifica e estrutural na definicdo do modelo de Produtividade
Sistémica. Estes métodos estdo apresentados a seguir:

2.6.1 Produtividade parcial

A produtividade parcial é a relagdo do output com apenas uma classe ou
elemento de input.

Sao exemplos de indicadores ou medidas parciais de produtividade:

¢ Produtividade do trabalho — razdo do output pelo input relacionado ao
trabalho
Produtividade do capital — razdo do output pelo input do capital
Produtividade do material necessario para produzir — razao do output pelo
input de materiais.

2.6.2 Produtividade total dos fatores

A produtividade total dos fatores é a razdo do output liquido pela soma dos
inputs relacionados ao trabalho e capitais.

Por “output liquido” entende-se o total de output menos bens e servigos
intermediarios adquiridos que combina com o conceito de valor agregado. Note
que o denominador (input) nesta razdo é composio apenas pelos fatores
relacionados ao capital e trabalho.

A Produtividade Total dos fatores — PTF, portanto é definida como o
resultado (“output”) obtido por unidade produzida através da melhor combinacéo
ou utilizacdo dos “inputs” (capital e trabalho).
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A metodologia considera os efeitos qualitativos ou intangiveis que
contribuem no esforgo da melhoria na produtividade.
A PTF é obtida somente através de:
Investimentos nas pessoas (educacio, treinamento, etc);
Melhorias tecnolégicas;
Melhores sistemas gerenciais;
Melhor alocagdo dos recursos disponiveis;
Economia de escala;
Melhoria nas relagbes empregados-gestao;

A relacdo entre a produtividade total dos fatores e o desenvolvimento
econdmico social pode ser entendido através da seguinte figura:

Maiores investimentos nas pessoas
Melhores sistemas organizacionais
nas empresas
Maiores investimentos na educagéo
Transferéncia intensiva de tecnologia AUMENTO
aos produtos PIB

¢ Crescimento continuo da produtividade
no setor de servicos

» Progresso tecnoldgico

2.6.3 Produtividade multifatorial

Apenas a titulo de ilustragdo, mencionaremos também a metodologia da
Produtividade Multifatorial (KLEMS: capital, trabalho, energia, material, servicos
terceirizados) que considera a medi¢éo da produtividade utilizando o output liquido
pelos fatores trabalho, capital, energia, material e servicos terceirizados como
input.
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2.6.4 Produtividade total

A produtividade total é a razdo do output total pela soma de todos os fatores
(input) necessarios, utilizados na produgéo. Assim, a produtividade total reflete o
impacto conjunto de todos 0s inputs utilizados para produzir.

Em todas as definicbes acima, tanto o output como o input devem estar
expressos em termos “reais”, pois devem refletir valores presentes em uma moeda
corrente {por exemplo, em délar) por um periodo de referéncia (freqlientemente
denominado como periodo base).

Esta atualiza¢do ao periodo base é obtida através da divisdo dos valores do
output e input (s) por indicadores de inflagdo ou deflagdo (dependendo se os
precos dos outputs e inputs subirem ou descerem, respectivamente). Em outras
palavras, a necessidade de atualizar o output e os input(s) para um periodo base
tem como objetivo principal eliminar os efeitos das variages de pregos, de modo
que apenas as mudancas “fisicas” (em termos de quantidades) no output e no(s)
input(s) sejam consideradas em quaisquer das razdes da produtividade.

Existem vantagens e limitagbes quando optamos pela utilizacdo de
qualquer um destes trés tipos basicos de medigdo de produtividade.

A tabela apresentada na seqliéncia visa apresentar de forma objetiva estes
pontos.

VANTAGENS LIMITACOES

Indicadores de produtividade parcial

1. faceis de entender 1. se utilizamos sozinhos, podem induzir a
erros e, até mesmo, a prejuizos.

2. facilidade na obtencgéo dos dados | 2. ndo conseguem explicar aumentos de
custos gerais

3. facilidade em computar os indices | 3. apresentam tendéncia de responsabilizar
de produtividade areas erradas, com relagdo ao controle
gerencial.

4. facilidade de convencimento|4. o acompanhamento do resultado,
(geréncia) devido as trés vantagens | através dos métodos de produtividade
acima citadas parcial, tendem a ser uma abordagem
casual (nao planejada).

5. alguns indicadores de
produtividade parcial (ex.
output/homem hora) estao
disponiveis a nivel setorial

6. boa ferramenta de diagnéstico no
sentido de apontar as éareas para
melhoria da produtividade (se
analisados em conjunto com o0sS
indicadores de produtividade total)

Indicadores de produtividade total dos fatores
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1. é relativamente facil obter os
dados, através dos demonstrativos
disponibilizados pelas empresas.

1. ndo capta (de forma direta) o impacto
dos inputs relacionados a materiais e
energia

2. normalmente estdo baseados no
ponto de vista econdmico da
empresa

2. a abordagem do valor agregado para
definir o output ndo é muito apropriada no
contexto da empresa porque é dificil para
gerentes operacionais relacionar o output
do valor agregado & eficiéncia da produgéo

3. ndo apropriado quando os custo de
material (MP) representam uma porgao

| consideravel no custo total do produto uma

vez que o impacto do input de materiais
nao é diretamente mostrado através destes
indicadores

4. apenas os inputs relacionados a capital
e trabalho sdo considerados no input total
de fatores

5. dados para fins de comparagdo séo
relativamente dificeis de obter, embora
para algumas indistrias e periodos de |
tempo especificos os indices tém sido
publicados.

Indicadores da produtividade total

1. considera todos os fatores de
input e output quantificaveis:
portanto é uma representagcdo mais
precisa da situagdo econdmica de
uma empresa

1. dados de calculo, relativos a niveis de
produto e cliente, sdo relativamente dificeis
de obter, a ndo ser que os sistemas de
coleta de dados estejam designados para
este fim.

2. 0 acompanhamento do resultado,
através do uso de indices de
produtividade total, é de grande
beneficio para a alta gerencia.

2. assim como 0 método de produtividade
parcial e da produtividade total de fatores,
este método ndo considera, de uma forma
direta, os fatores intangiveis de output e
input.

3. se usados em conjunto com
indicadores da Produtividade Parcial,
podem direcionar a atencdo da
geréncia de uma maneira eficaz

4. facilitam a realizagdo da anélise
de sensibilidade

B. estao diretamente relacionados e
facilitam a analise dos custos totais
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2.7 Utilizando o Valor Agregado na Analise da Produtividade das
Empresas

2.7.1 Conceito de valor agregado

O valor agregado é um conceito comumente utilizado para medir a
produtividade da empresa. O conceito do valor agregado foi desenvolvido ha 200
anos. mas somente apos 1920 os estados Unidos passaram a utilizar o conceito
como base para o Sistema de Incentivo Salarial. Entre 1950-60, o conceito foi
adaptado e passou a ser utilizado por empresas do Reino Unido. O interesse
continuou durante os anos 70, quando empresas de comunicacdo aplicaram a
metodologia com objetivo de atingir maiores patamares de produtividade. As
empresas japonesas vém obtendo grande sucesso usando o VA para varios
propésitos:

¢ Utilizando os indicadores para comparar a produtividade entre empresas do
mesmo setor e para comparagfes internacionais;

Como uma ferramenta gerencial;

Como a base para melhoria na relacio gestéo-trabalhadores;

Para melhorar distribuico dos resultados.

O VA é representado como a riqueza gerada pela empresa através de seu
processo de produgdo ou servigos. Ele é o resultado das vendas menos os valores
pagos a fornecedores.

Pode-se representa-lo graficamente da seguinte forma:

Organizagao

Fornecedores >
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O conceito do VA prevé que toda a riqueza gerada por uma empresa deve
ser distribuida entre as pessoas ou partes que contribuiram na sua criagao.

Desta forma, o VA é distribuido de forma equitativa como saldrios e
beneficios para os empregados, lucros para a empresa ou sécios, taxas para o
governo e juros para os que emprestam capital.

2.7.2 Porque é importante utilizar o conceito de valor agregado?

Como outros indicadores financeiros, o VA transforma em valor qualquer
tipo de produto, permitindo a obtengdo de resultados gerais, o que viabiliza ou
proporciona o gerenciamento da produtividade em um conceito mais amplo.

Uma particularidade do VA é que através deste indicador é possivel
demonstrar qual a riqueza gerada através do processo de produgéo e como esta
riqueza foi distribuida entre os que contribuiram na sua geragéo. A analise do VA
permite aos gerentes um eficiente gerenciamento da empresa e a correta tomada
de decisdo em assuntos relacionados a marketing, reducdo dos custos e
investimento do capital. Também proporciona a efetiva participacdo dos
empregados em programas de melhorias da empresa, pois fica facil entender que
com os beneficios da alta produtividade eles também sio uma das partes
beneficiadas.

2.7.3 Método para calculo do valor agregado

As formulas mais utilizadas para célculo do VA sdo as seguintes:

a) Método da subtracéo

VA = vendas liquidas — compras de matéria-prima e insumos

b) Método da adigdo

VA = despesas com pessoal + lucros liquidos + depreciacdo + outros custos
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2.8 Conceito de Produtividade Sistémica

A produtividade como um todo, ainda nao foi exaustivamente discutida no
Brasil, mesmo o Programa Brasileiro de Qualidade e Produtividade langado em
1990 e relancado em 98, se concentrou muito mais em qualidade do que em
produtividade, no sentido de que esta palavra tem no resto do mundo hoje.

Até os dias de hoje, estes conceitos vém sendo largamente utilizados com

sucesso, porém, com 0 aumento crescente da competicdo no mercado
globalizado, com o0s problemas continuos de emprego e renda, com a
preocupacdo em distribuigdo justa de resultados como fator de desenvolvimento
social @ a preocupagao com 0s recursos naturais que, muitas vezes, vem sendo
utilizados como se fossem inesgotaveis, o modelo de produtividade que considera
um Unico fator de input, ja ndo se mostra mais adequado.
Para atender a esta nova realidade, outros modelos de produtividade comegaram
a ser estudados e desenvolvidos. Acrescentando a teoria geral dos sistemas
(TGS) de Bertalanffy, onde um sistema ndo pode ser descrito significativamente
em termos de seus elementos isolados, mas sim globalmente, considerando todas
as interdependéncias de seus subsistemas e conhecimento de outras dreas como
antropologia, sociologia, teoria da contingéncia, teoria das learning organizations,
modelos sistémicos de gestdo, prémio de exceléncia, sistemas de producédo e
logistica, capital intelectual das organizagbes, etc, chegou-se a proposta de um
modelo que foi considerado adequado a realidade das organizagbes publicas e
privadas do Brasil, bem como a qualquer tipo de comunidade, seja qual for a
divisdo geopolitica que se faga. Chamamos este novo modelo de Produtividade
Sistémica.

O conceito amplo da Gestdo pela produtividade Sistémica tem uma
abordagem integrada que visa, acima de tudo, a sinergia e a dinamica de todos 0s
fatores diretos e indiretos de produgcdo. Ou seja, considera também, além do
desempenho de uma economia, que os aspectos sociais e ambientais sdo
imprescindiveis para a qualidade de vida e de trabalho de todos os cidadéos.

O conceito basico de Produtividade Sistémica é maximizar os resultados de
um sistema, otimizando de forma eficiente e efetiva, a utilizagdo de todos os
fatores que fazem parte desse mesmo sistema.

A proposta da produtividade sistémica abrange todas as definigbes citadas
acima, ampliando a sua forma de ampliagdo como maneira de se medir a riqueza
de uma organizacéo, de um setor produtivo e de uma nacéo. O dimensionamento
da produtividade e do valor agregado gerado nos niveis micro (produtividade
medida pela eficiéncia dos recursos empregados e eficacia dos resultados obtidos
em uma empresa e/ou setor) e macro (produto interno bruto per capita) considera
alguns fatores e principios além dos ja convencionados pela anélise tradicional de
medicao da produtividade.

Os fatores de produgdo (inputs) definidos foram: pessoas, recursos
naturais, inventario, meios de produgdo e gestdo, além de dois referenciais que
sdo a comparacdo de resultados (benchmarking) e a distribuicdo do valor
agregado.
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A formulagdo matematica que embasa a produtividade sistémica é: sendo
produtividade = Ouiput / Input, em termos macroeconémicos, para um pais,
podemos dizer que:

Produtividade Sistémica (PS) = Total do Valor Agregado no pais (VA)

Quantidade Total todos recursos consumidos (Q)

A partir do conceito béasico de produtividade, para a andlise de
Produtividade Sistémica, temos que:

a) fator a ser analisado sera definido sempre pelo recurso considerado, o “input”.
Portanto, a produtividade serd determinada pelo seu fator de producgéo, ou o que
for aplicado como entrada ou insumo.

Ex.: produtividade humana = Resultado...............
Fator humano de producéo

Fator humano de producgdo: n° de funcionarios e/ou valor total de saldrio
pago ou massa salarial.

b) fator de produgdo sempre € a entrada nos processos, ou input.

c) fator de produgdo pode ser considerado como fator econdmico (expresso em
valor monetario — massa salarial: US$250.000,00) ou como fator fisico (expresso
em quantidade — niimero de funcionarios: 350)

d) a saida, ou “output”, sera sempre o resultado ou desempenho a ser medido
referente ao processo que se pretende analisar. Ex.: vendas, produgdo,
faturamento e valor agregado.
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CAPITULO Il - A EMPRESA

3 - Introducgao

A empresa escolhida para fazer o trabalho foi a AmBev, unidade de
refrigerante, Filial Curitibana.

3.1 Histoérico da Empresa

A AmBev é a maior industria privada de bens de consumo do Brasil e a maior
cervejaria da América Latina. A Companbhia foi criada em 12 de julho de 1999, com
a associagao das cervejarias Brahma e Antarctica. A fusdo foi aprovada pelo
Conselho Administrativo de Defesa Econémica (Cade) em 30 de margo de 2000.
Lider no mercado brasileiro de cervejas, a AmBev esta presente em 14 paises, é
referéncia mundial em gestao, crescimento e rentabilidade. Com a alianga global
firmada com a InBev, em 3 de margo de 2004, a Companhia passou a ter
operagbes na América do Norte com a incorporagdo da Labatt canandense,
tornando-se a Cervejaria das Américas.

Receita liquida
Fonte: Relatdrio Anual 2006

Am. Norte 221%

Brasil 51,3% —

. Am. latina e
hispénica 15,7%

RefriNanc 10.3%
Malle e subprodutos 0 8%

Com uma estratégia de crescimento fundamentada em principios de
gerenciamento de receita, a AmBev persegue continuamente a maior eficiéncia
em custos e considera sua principal vantagem competitiva sua Gente e a sua
Cultura. A Companhia é hoje referéncia mundial entre as indistrias de bebidas. O
EBITDA (earnings before interest taxes, depreciation and amortization)
consolidado de 2005 foi de R$ 6.305 milhdes, ante R$ 4.537 milhdes de 2004.
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Detentora do maior portfélio do pais no setor de bebidas, AmBev vem
consolidando a participagdo de suas marcas no mercado brasileiro de cervejas. O
market share da companhia é de 69,3 segundo a AC Nielsen - Dez/06.

A AmBev atua em quase toda a América Latina por meio de operagdes proprias
(Venezuela, Guatemala, Peru, Equador, Nicaragua, El Salvador e Republica
Dominicana) e da associagdo com a Quilmes (Argentina, Uruguai, Paraguai,
Bolivia e Chile), na qual detém hoje participagdo de 91,18%. As operagdes de
HILA vém apresentando forte crescimento, com EBITDA consolidado, em 2006, de
R$ 791 milhdes.

3.1.1 AmBev - Filial Curitibana

A Filial Curitibana é uma das unidades refrigeranteiras do grupo AmBev,
localizada na cidade de Almirante Tamandaré - PR

Atualmente a unidade possui 03 linhas de produgéo:

- Linha 561 (PET) = 10000 gfs/h;
- Linha 562 (PET) = 13000 gfs/h;
- Linha 551 (RET) = 30000 gfs/h;

As quais somadas representam uma capacidade de 2.880.000 hi/ano de
refrigerante, divididos no seguinte portfolio:

Guarana Antarctica
Guarana Antarctica Diet
Pepsi

Pepsi Light

Pepsi Twist

Pepsi Twist Light
Sukita Laranja

Sukita Uva

Ténica

H20H

> @ & ¢ & ¢ & ¢ & o

O quadro atual de funcionarios (Féabrica) divide-se em:

- 230 préprios
- 72 terceiros



3.2 Dados gerais

Possui operagdes em 14 paises através das Américas:

Argentina

Mercado de cerveja (mm HL) 15,9

Consumo per capita (litros) 41,8

Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 14,1
Capacidade instalada - refrigerante (mm HL) 18,3

Bolivia

Mercado de cerveja (mm HL) 2,7

Consumo per capita (litros) 29,0
Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 3,6

Brasil

Mercado de cerveja (mm HL) 103,6

Consumo per capita (litros) 56,4

Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 100,6
Capacidade instalada - refrigerante (mm HL) 39,8

Canada

Mercado de cerveja (mm HL) 22,5
Consumo per capita (litros) 69,3
Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 13,1

Chile

Mercado de cerveja (mm HL) 5,4
Consumo per capita (litros) 32,9
Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 1,1

Equador

Mercado de cerveja {(mm HL) 4,1
Consumo per capita (litros) 30,8
Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 1,0

El Salvador

Mercado de cerveja (mm HL) 0,9
Consumo per capita (litros) 12,9
Guatemala
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Mercado de cerveja (mm HL) 2,0
Consumo per capita (litros) 15,3
Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 1,4

Nicaragua

Mercado de cerveja (mm HL) 0,6
Consumo per capita (litros) 10,6

Paraguai

Mercado de cerveja (mm HL) 2,1
Consumo per capita (litros) 33,4
Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 2,4

Peru

Mercado de cerveja (mm HL) 6,9

Consumo per capita (litros) 24,4

Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 1,0
Capacidade instalada - refrigerante (mm HL) 3,5

Republica Dominicana

Mercado de cerveja (mm HL) 3,1

Consumo per capita (litros) 34,3

Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 1,0
Capacidade instalada - refrigerante (mm HL) 3,2

Uruguai

Mercado de cerveja (mm HL) 0,7

Consumo per capita (litros) 21,3

Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 1,3
Capacidade instalada - refrigerante (mm HL) 0,7

Venezuela

Mercado de cerveja (mm HL) 23,9
Consumo per capita (litros) 89,1
Capacidade instalada - cerveja (mm HL) 3,2
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3.2.1 Numeros

¢ 52 maior cervejaria do mundo.

s |ider do mercado brasileiro.

* 12 bilhdes de litros de bebidas vendidos por ano
o Unica cervejaria que abastece todas as Américas
¢ Atuagdo em 14 paises

o 45 f4bricas nas Américas

* milhdes de pontos de venda na América Latina

A AmBev tem 29 unidades de producdo no Brasil, sendo duas de insumos e uma
maltaria.

Na América Latina Hispanica: a chamada HILA: a AmBev tem 91,18% de
participagdo em Quinsa (Argentina, Bolivia, Chile, Paraguai e Uruguai), bem como
outras operagbes na América Latina (Equador, Guatemala, El Salvador,
Nicaragua, Peru, Republica Dominicana e Venezuela). A mais recente investida na
regido foi a inauguraga@o de uma fébrica no Peru, com capacidade para produzir 1
milhdo de hectolitros de cerveja, gerando mais de 1.350 empregos. A nova
unidade possui um sistema de tratamento- de efluentes, que permite o
reaproveitamento da agua utilizada no processo produtivo para irrigacdo e outras
finalidades. O projeto cumpre todas as normas exigidas pelo Banco Mundial para
esse tipo de investimento.

Na América do Norte: Operagdes da canadense Labatt, incorporada @ AmBev em
2004, e exportagdes para os EUA e Caribe.

A AmBev é ainda a maior engarrafadora da PepsiCo fora dos EUA. Por meio de
um acordo de franchising, a companhia vende e distribui os produtos Pepsi no
Brasil e em outros paises da América Latina, incluindo Pepsi, Pepsi Twist, Pepsi
Max, H20H|, Lipton lce Tea e 0 isotdnico Gatorade.

Esses sdo apenas alguns dos nimeros superlativos que delineiam o perfil da
AmBev, uma das mais importantes companhias privadas do pais, cujo lucro
liquido, em 2006, chegou a R$ 2.806,3 milhGes.
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Para dar conta de uma produgdo que responde por quase 69% do mercado
brasileiro de cerveja (linhagem encabecada por Antarctica e Brahma), além dos
refrigerantes liderados pelo guarana Antarctica, o mais consumido no pais, a
AmBev emprega aproximadamente 35 mil funcionéarios, 20.000 deles no Brasil e o
restante na América Latina e Canada.

Para que seja possivel levar ao consumidor todas essas marcas, que alcangam a
média anual de 12 bilhdes de litros e 2 milhdes de pontos-de-venda em toda
América Latina, a AmBev mantém uma complexa operagdo: centenas de
distribuidores independentes, 13 mil vendedores e uma frota de 16 mil caminhdes
e 3.500 motocicletas, sem contar os barcos e balsas que percorrem os rios da
Amazonia e garantem a presenga dos produtos da companhia nos mais distantes
pontos da regiao.

3.2.2 Produtos

Agua Fratelli Vita
Antarctica Malzbier
Antarctica Original
Antarctica Pilsen
Antarctica Pilsen Extra Cristal
Beck's

Belle-Vue

Bohemia Confraria
Bohemia Escura
Bohemia Pilsen
Bohemia Weiss

Brahma Chopp

Brahma Extra

Brahma Light

Brahma Malzbier

Caracu

Chopp Antarctica Claro
Chopp Antarctica Escuro
Chopp Brahma Claro
Chopp Brahma Escuro
Franziskaner Dunkel
Franziskaner Hell
Franziskaner Kristallklar
Gatorade

Guarana Antarctica
Guarana Antarctica Cagulinha
Guarana Antarctica Zero
H20H! Limao
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H20H! Limao Tangerina
Hoegaarden
Kronenbier

Labatt Blue

Leffe Blonde

Leffe Brown

Leffe Radieuse

Liber

Lipton Ice Tea Péssego
Lipton lce Tea Péssego Light
Lipton Ice Tea Limao
Lipton Ice Tea Limé&o Light
Lipton lce Cha Verde
Léwenbrau

Nortefia

Patricia

Pepsi

Pepsi Light

Pepsi Twist

Pepsi Twist Light

Pepsi X

Pilsen

Polar Export

Quilmes Cristal
Serramalte

Skol Beats

Skol Pilsen

Skol Lemon

Soda Limonada

Soda Limonada Diet
Spaten

Stella Artois

Sukita

Teem

Tonica Antarctica
Tonica Antarctica Diet
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3.2.3 Valores Econdmicos

Direto

Como empresa centenaria, a AmBev trabalha no presente de olho no futuro e esté
focada em gerar valores econdmicos, sociais @ ambientais para toda a sociedade.
A AmBev emprega aproximadamente 28 mil funciondrios e contribui para a criagdo
de iniimeros outros postos de trabalho. Quatro de suas marcas de cerveja estao
entre as vinte mais consumidas do mundo: Skol, Brahma, Stella Artois e
Antarctica. A Companhia integra a maior plataforma de produgdo e
comercializacdo de cervejas do mundo desde a alianga global firmada com a
Interbrew em 2004 para a criagdo da InBev.

Como uma das dez maiores pagadoras de impostos do Brasil, entende que sua
atuacdo deve ser ética e ir além das obrigagfes legais e do compromisso com a
gualidade. Ao navegar pelo link "AmBev Criando Valores", vocé conhecera nossa
contribuicdo para o desenvolvimento sustentavel dos locais em que atuamos.

Indicadores Resultados:

Volume de vendas 134.366 milhdes de HL

Receita liquida R$ 17.613,7 milhdes

Lucro bruto R$ 11.665,0 milhdes

Despesas Gerais e Administrativas R$ 5.408,7 milhdes
EBITDA R$ 7.444,6 milhdes

Lucro liquido R$ 2.806,3 milhdes

* & 5 » & B

Indireto

A AmBev acompanha toda sua cadeia produtiva. Desde a compra de matérias-
primas até a entrega do produto final, contribui para o desenvolvimento de
atividades econbmicas em diversos setores da economia brasileira. A Companhia
trabalha em conjunto com aproximadamente sete mil fornecedores de bens e
servicos necessarios para o funcionamento da empresa.
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Etapas da cadeia produtiva

Aquisicao de Insumos

Para produzir cervejas, refrigerantes, isotbnicos, chas e agua mineral a AmBev
utiliza diversos itens, os quais direta ou indiretamente compdem o produto final:
cevada, agticar, trigo, mitho, suco de laranja e limdo, guarana, embalagens,
produtos quimicos e etc.

Contrata o fornecimento de 4gua, gas, energia elétrica, entre outros. Atinge, nesta
etapa da cadeia, 0s seguintes setores da economia: setor agricola, setor
energético, setor de papel e celulose, setor do alumimio, setor quimico, setor de
vidros, setor publico. A maior parte do guarana é comprado de pequenos
produtores da regido do baixo Amazonas, principalmente do municipio de Maués.

Produgao

Durante a producdo, para garantir o adequado funcionamento de todas
instalagbes e produzir bebidas de qualidade, a AmBev depende de diversos
fornecedores de bens € servigos e contribui para que outras empresas possam
desenvolver negbcios.

A AmBev atua em conjunto com fornecedores dos seguintes bens e servigos:
combustiveis e biomassa, gases industriais, automagdo industrial, tubos e
conexdes, filtros, ferragens, ferramentas, pneumdticos, acessérios, motores e
equipamentos industriais, instrumentacdo, equipamentos de protegao individual,
laboratérios, materiais de reparos, materiais elétricos e eletrénicos, refrigeracéo e
acessoérios, servicos de montagem e manutencao fabril, servico de usinagem,
servigos de engenharia.

Administragao

Além de bens e servigos diretamente relacionados com a produgdo, a AmBev
contrata bens e servigos diversos para gerenciar suas unidades produtivas, de
vendas e distribuigdo e administrativas.

Contribui com o desenvolvimento de atividades do setor financeiro, setor de
telecomunicacdes, setor de alimentos, setor de transporte, setor de seguros, setor
automobilistico, setor téxtil, setor de calgados, setor de hotelaria, setor de papel e
celulose, setor publico, setor de servigos. Entre os fornecedores de servigos estdo:
servicos de salide, servicos de limpeza, servigos de informatica, servigos de
segurancga, servicos de advocacia, servigos de comércio exterior, servicos de
jardinagem, agéncias de viagem, constru¢do civil, agéncias de recrutamento,
cooperativas de taxi e consultorias variadas.



Distribuicao

Para que os insumos utilizados no processo produtivo cheguem as nossas
fabricas e para que nossos produtos cheguem aos nossos Centros de Distribuigao
Direta, nas Revendas, supermercados e consumidores finais, a AmBev contrata
servicos de logistica, tais como empilhadeiras, e frete em diversos modais
(rodoviario, maritimo, ferroviario). Para chegar aos nossos clientes, possui
aproximadamente 3.500 motocicletas - a segunda maior frota do Brasil.

Para transportar insumos e distribuir produtos, a AmBev trabalha em parceria com
empresas de logistica e 12 transportadoras que, por sua vez, geram 720
empregos no Brasil.

Consumidor final

Para facilitar nosso relacionamento com o consumidor e para comunicar
informagdes sobre nossos produtos e sobre a AmBev, estamos presentes nos
diversos meios de comunicacdo e estabelecemos parcerias com assessorias de
imprensa, agéncias de publicidade e propaganda e outras prestadoras de
servigos.

3.2.4 Valores Ambientais

Gestdo Ambiental Ecoeficiente

Filial Guarulhos/SP

A AmBev desenvolve suas atividades econdmicas de maneira ecoeficiente,
reciclando e retirando o minimo da natureza para preservar nossos recursos
naturais. Ac mesmo tempo em que busca uma maior competitividade na produgéo
de bebidas, utiliza tecnologias, matérias-primas e processos para minimizar o
impacto ambiental. Para tanto, adota um Sistema de Gestdo Ambiental (SGA)
padronizado focado em ecoeficiéncia e realiza auditorias internas anuais. A
Companhia capacita e motiva sua equipe e promove programas de
conscientizagdo e de educacdo ambiental. O desempenho ambiental da AmBev é
monitorado periodicamente em cada etapa do processo produtivo em todas
fabricas. A AmBev sabe que cuidar do meio ambiente é ter compromisso com a
sociedade e zelar pelas geragdes futuras.
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Agua

O consumo sustentavel de 4gua, componente fundamental para a produgio de
bebidas, é parte do Sistema de Gestdo AmBiental da AmBev. A Companhia esta
preocupada com a utilizacdo racional deste recurso escasso e, para tanto,
monitora a utilizagdo da agua em cada estagio do processo produtivo e realiza
treinamentos e campanhas de conscientizacdo para reduzir 0 consumo e
aumentar a reciclagem e reutilizagdo da agua. Desta forma, em 2006, a AmBev
reduziu para 4,30 litros o volume de &gua necessario para produzir um litro de
cerveja. Isto representa uma reducdo de 19,7% em relagdo a 2002. O aumento
relativo do consumo em relagdo a 2005 se deve, principalmente, a inclusdo de
novas fabricas no indice e & instalagdo de novas linhas de produgdo em algumas
fabricas. A economia total de 4gua gerada pela AmBev nos Ultimos trés anos seria
suficiente para abastecer por um més uma populagdo com cerca de 920 mil
habitantes.

Energia e Efeito Estufa

Em 2006, A AmBev utilizou 10.280 mil Gigajoules de energia. Quando comparado
com a produgdo (uso de energia por hectolitro produzido), o uso de energia
diminuiu 1,19% em relagcdo a 2005. O compromisso da AmBev para reduzir o
impacto ambiental de suas atividades e produtos levou-a, em 2003, a buscar
fontes de energias renovaveis como forma de reduzir a utilizagdo de combustiveis
e diversificar sua matriz energética. Além de uma economia de 29.493 toneladas
de dleo (1.191.000 Gj), os projetos de biomassa contribuem para reduzir a
emissdo de gases causadores do efeito estufa e, assim, para reduzir o
aquecimento global. Em 2005, houve uma redugdo de emissbes de gas carbdnico
de 94.146 toneladas. Em 2006, devido a novos projetos, a AmBev conseguiu uma
redugdo adicional de emissdes de gas carbbnico de aproximadamente 38.700
toneladas, totalizando uma redugio de aproximadamente 130 mil toneladas.

Matérias-primas

A cada ano, a AmBev maximiza a utilizagdo de matérias-primas no processo
produtivo com o objetivo de evitar 0 desperdicio de recursos naturais, reduzir a
carga orgénica para descarte e de melhorar sua produtividade. Quando
comparado a 2002, a Companhia conseguiu reduzir este desperdicio, ou perda de
extrato, em mais de 36%. Entre outras agdes, promove o adequado manejo destes
insumos.
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Gerenciamento de Residuos Sélidos

Além de reduzir a quantidade de residuos sélidos produzidos, a AmBev realiza a
coleta seletiva dos diferentes subprodutos de suas fabricas na América Latina.
Reaproveitou, em 2006, 98,1% destes subprodutos. Doze plantas conseguiram
reaproveitar 99% destes materiais: bagago de malte, vidro, papel e polpa do
rétulo, fermento Umido e seco, lGpulo, lodo bioldgico e terra infuséria. O resultado
desta gestao ecoeficiente é a produgdo de uma quantidade minima de materiais
para aterros industriais e uma receita adicional de R$ 59,3 milhdes para a
Companbhia.

Tratamento de Efluentes

100% dos efluentes industriais gerados sao tratados pela AmBev. A Companhia
possui estagbes de tratamento de efluentes (ETEls) em 95% de suas plantas.
Somente duas plantas - Curitiba/PR e Camagcari/BA - tratam seus efluentes por
meio de estagdes de tratamento externas. Em conjunto, as ETEIs da AmBev tém
capacidade para tratar 200 mil m3 de efluentes e uma carga orgénica de 324 mil
kgs DQO por dia, 0 equivalente a estagéo de tratamento de esgoto de uma cidade
de 4,5 milhdes de habitantes.

Biodiversidade

A Companhia protege mais de 2.200 hectares de vegetacdo natural localizadas
em suas unidades. Sdo um importante recurso para a educagdo ambiental de
funcionarios e da comunidade. Entre outras atividades, realiza trilhas ecoldgicas.

Programa Reciclagem Solidaria - Cooperativas

A expansao do mercado de reciclagem no Brasil é resultado, principalmente, da
organizacdo dos catadores de residuos. Apesar do crescimento, a atividade
enfrenta problemas estruturais, que dificultam a ampliagdo da infra-estrutura
existente. O programa Reciclagem Solidaria Cooperativas, patrocinado pela
AmBev, fornece equipamento (prensas hidraulicas) e conhecimento (cursos e
oficinas

de reciclagem), para aumentar o volume de residuos coletado e incrementar o
valor dos produtos destinados as usinas. Os principais objetivos do Programa séo
o desenvolvimento e valorizagdo social dos trabalhadores da reciclagem
organizados em cooperativas e a minimizagdo dos impactos ambientais da
disposigéo final de residuos sélidos.
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3.2.5 Valores Sociais

A criagdo de valores sociais faz parte do dia-a-dia da AmBev. Além de cuidar de
nossos funcionarios e consumidores, desenvolvemos trabalhos para garantir um
excelente relacionamento com as comunidades em que estamos presentes, com
nossos clientes, ONGs e outras organizacgoes.

GENTE AMBEV

Nossa Gente faz a Diferenca! A AmBev recruta e mantém os melhores talentos.
Cuida e Investe permanentamente em sua Gente. Oferece oportunidades de
educacéo no Brasil e no exterior. Além de treinamentos especificos para cada tipo
de fungdo, a Companhia possui programas que oferecem bolsas de estudo
superior, de pés-gradugdo e para aprender idiomas estrangeiros. A AmBev
entende que

capacitar pessoas é uma contribuicdo essencial para a formagdo de cidaddos e
para o desenvolvimento social do pais.

EDUCACAO E TREINAMENTO

A Universidade AmBev (UA) promove o aperfeigoamento de seus funcionarios e
distribuidores por meio de treinamentos presenciais e virtuais {canal fechado de
televisdo e internet). Gerentes e outros executivos participam de programas de
treinamento técnico e gerencial nas principais universidades do Brasil, dos
Estados Unidos e da Europa.

Em 2005, mais de 3.100 funcionarios e distribuidores receberam um fotal de
10.200 horas de treinamento.

REMUNERAGAO

A AmBev oferece a seus funcionarios remuneragdo competitiva de acordo com
suas fungdes e responsabilidades. Tem programas diferenciados de remuneragio
varidvel. Estas gratificagbes estdo vinculadas ao cargo e responsabilidades de
cada funcionario e ao atingimento de metas estabelecidas pela companhia e pelos
funcionarios.

Todos funcionarios recebem um salério extra no ano, o 14° salario.

BENEFiCIOS

Os funcionarios AmBev Brasil, com o patrocinio da FAHZ, tém acesso a plano de
assisténcia médica e odontologica, programas preventivos de doencas, auxilio
para aquisicao de materiais escolares, cestas de Natal e brinquedos.

Por meio do programa Vida Legal, a FAHZ patrocina para os funcionarios da
AmBev um jornal mensal com dicas de saGde. Para prevenir doengas, promove
campanhas de vacinagdo contra gripe e realiza trabalhos de conscientizacéo
sobre problemas de satde tais como stress, hipertensao e diabetes.
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A Ginastica Laboral resume-se na pratica de exercicios fisicos especificos,
durante o trabalho, onde atividades de relaxamento e alongamento muscular terdo
a finalidade de auxiliar na prevengdo de doengas ocupacionais como tendinites,
lombalgias, etc., e manutengdo do bem estar fisico e mental.

COMUNIDADES

A AmBev trabalha em conjunto com as comunidades onde atua para melhorar seu
relacionamento e a qualidade de vida da regido. Responde prontamente as
demandas que recebe.

PRODUCAO DE CEVADA

A AmBev incentiva a produgdo de cevada e contribui para o aumento da renda de
aproximadamente quatro mil produtores. Nos Estados do RS, SC e PR, por meio
de contratos, compra a cevada a precos justos pré-definidos, e garante aos
produtores acesso a empréstimos para a compra de sementes que s6 precisam
ser pagos depois da colheita.

COMPROMISSO COM A AMAZONIA

Até 2013, mais de R$ 61 milhdes serdo investidos pela AmBev em prol do
desenvolvimento econdmico, social , cultural e ambiental da regido. Estes
recursos estdo sendo utilizados tanto para o aumento da produtividade do guarana
guanto para o fomento de programas que criam rendas complementares para os
produtores da regido. A AmBev ajudou no desenvolvimento de uma cooperativa
de costura, bem como incentivou a diversificagao agricola para o plantio de outras
frutas, cana de aglicar e mandioca, bem como, a avicultura, ovinocultura e
meliponicultura.

EVENTO MELHORES PRATICAS

Em 2005, o Evento Melhores Praticas passou a incluir, entre as categorias, a
responsabilidade sécio-ambiental. Com o objetivo de recompensar ag¢des criativas,
simples e inovadoras e de comunica-las para toda a Gente AmBev, foram
coletadas informagoes sobre projetos relativos & gestao ambiental, relacionamento
com as comunidades locais e iniciativas sociais. Ao todo, em 2006, 28 préaticas
foram inscritas e 3 premiadas!
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CONSUMIDOR |
ATENDIMENTO AO CONSUMIDOR

O Servigo de Atendimento ao Consumidor (SAC) da AmBev no Brasil é a Unica
area da Companhia que tem contato direto com os consumidores. Diariamente,
recebe aproximadamente 1.500 telefonemas e 300 e-mails. As informagoes
recebidas séo utilizadas para melhorar produtos e processos e a satisfagdo dos
consumidores. A AmBev recebeu, em 2005 e 2006, o Prémio Consumidor
Moderno de Melhor Central de Relacionamento com o Cliente no segmento de
bebidas.

Pesquisa de satisfacdo: 98% dos consumidores estdo satisfeitos com nossos
produtos e trocas realizadas!* *FONTE: Centro de Servigos Compartilhados

Novidade! Em 2006, foi criado novo endereco eletronico para analisar solicitages
de patrocinio e apoio a eventos esportivos, culturais e sociais.
patrocinio@ambev.com.br

CONSUMO RESPONSAVEL

Desde 2001, a AmBev desenvolve um Programa de Consumo Responsavel,
pioneiro no Brasil, para conscientizar a populagdo sobre os riscos de beber e
dirigir e estimular o cumprimento da lei que proibe a venda de bebidas alcodlicas a
menores.

Numero de pontos-de-vendas que participaram de campanhas de consumo
responsavel: Aproximadamente 350.000 em todo Brasil

Numero de Bafémetros Doados: Aproximadamente 20.000 para SP, RJ, DF e RS
Gente que vende

Em torno de 80% de toda "Gente AmBev" participou deste evento. Os objetivos do
evento sdo: promover 0 consumo responsavel e acompanhar as atividades dos
vendedores AmBev como forma de proporcionar aos funcionarios maior
aprendizado sobre 0 negécio da Companhia.

Gente do bem

O Evento “Gente do Bem”, langcado em 2006, tem como propdsito engajar os
funcionarios e comunidades locais com questfes de responsabilidade social.
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Como parte das atividades, cada unidade da Ambev no Brasil promoveu um dia de
discussdo aberta sobre o consumo responsavel do alcool. Em torno de 45.000
pessoas (funcionarios, comunidade, ONGs, 6rgdos publicos; representantes de
escolas) assistiram ao video “Como falar com seus fithos sobre o uso do alcool”,
produzido pelo CISA. Além do video, os participantes receberam um livreto
informativo sobre o assunto.

RELACIONAMENTOS EXTERNOS

A AmBev mantém diversos relacionamentos externos que ajudam a orientar suas
atividades e focar em agdes sustentaveis. Trabalha em conjunto com ONGs e
outras organizacGes que promovem a ética, o desenvolvimento sustentavel, a
protecio do meio ambiente, a reciclagem e estudos sobre alcool e satde.

Em 2006 a Recicloteca, ONG patrocinada pela AmBev, atendeu cerca de 8.600
pessoas em sua sede. Além disso, outras milhares foram beneficiadas com
informagcdes por meio do site, contato telefonico, palestras em universidades,
escolas e outros.

CLIENTES

Nossas equipes sdo constantemente treinadas para que sua rotina va além das
relacbes de compra e venda. A AmBev, por meio de seus vendedores,
supervisores e gerentes, estabelece importante troca de informagao com revendas
e clientes, o que permite 0 aumento do conhecimento do nosso mercado e
conseglientemente o desenvolvimento de nossos parceiros. A rotina de nossa
forca de vendas é analisada, revisada e melhorada ano a ano, para termos a
certeza de que somamos dentro do ponto de venda ou revenda. A busca da
exceléncia em vendas envolve agdes que possibilitam identificar oportunidades e
melhorias a serem executadas em todos os pontos visitados. A AmBev sabe que
sua responsabilidade ndo termina com a venda, e que uma boa parceria é
estabelecida através de confianga, comprometimento e busca de um objetivo
nico.

Além disso, a AmBev possui um Programa de Relacionamento destinado a
clientes em todo o Brasil. Criado a partir de uma demanda dos préprios clientes da
empresa, tem como objetivo melhorar o relacionamento da AmBev com os pontos
de venda. A AmBev valoriza e reconhece todos os clientes que trabatham com os
seus produtos.

Por meio deste Programa, a Companhia auxilia no desenvolvimento do negécio de
seus clientes com dicas e informagdes de facil implementacdo. Para isso, conta
com uma revista bimestral e um canal de TV mensal. A AmBev acredita que
capacitar seus clientes também é uma forma de contribuir para o desenvolvimento
econdmico e social do pals.
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3.3 O modelo produtividade AmBev

3.3.1 Resumo

O trabalho tem como objetivo mostrar como os tempos de parada de linha
de produgdo sdo apontados, bem como apresenta o conceito e calculo de GLY
(Gross Line Yield), OEE (Overall Equipement Effectiveness), LEF (Line Efficiency)
e demais indicadores. Esta metodologia foi implementada e é utilizada em todas
as linhas de engarrafamento das unidades fabris da AmBev.

3.3.2 Introducéao

Um dos grandes desafios enfrentados pelo meio industrial baseia-se na
eficiente e correta utilizacdo dos recursos disponiveis para a producdo, sejam
estes operacionais ou humanos. A necessidade da transformagao de produtos em
elevada escala para viabilizar a existéncia da empresa, em conjunto com a
constante exigéncia por reducéo de custos e investimentos, valoriza cada vez
mais quaisquer métodos e conceitos que conduzam a uma utilizagdo eficaz dos
recurso alocados nas unidades fabris. Estudos sobre a maximizagao da utilizagao
da capacidade produtiva instalada tém sido constantemente desenvolvidos,
visando principalmente & reducdo de custos e aumento de capacidade em curto
prazo.

A disponibilidade de um equipamento representa o tempo total disponivel
em que a maquina realmente pode ser utilizada para converter a matéria-prima em
produto final, ou seja, agregando valor ao produio. Na AmBev. O Indice de
Eficiéncia Global do Equipamento — OEE (Overall Equipment Effectiveness), é
comumente utilizado na indGstria e que engloba indicadores de qualidade,
eficiéncia e disponibilidade (HANSEN, 2002).

A andlise deste indicador apresenta uma imediata idéia da capacidade da
linha como um todo, se for conhecida a capacidade bruta de producdo das
maquinas. Trata-se de indicador extremamente util também para a anélise das
operagdes gargalo, ou seja, aquelas que restringem a producéo de toda a linha de
fabricacdo.

O célculo do indicador de eficiéncia OEE é fundamental para uma andlise
precisa e para um adequado direcionamento de agbes visando a quebra dos
gargalos da linha de fabricagdo. Para isso, tornam-se de muita importéncia todos
os detalhes que constituem o levantamento do indicador OEE, como, por exempilo,
a correta tomada de tempos de ciclo das operagdes para determinacéo de sua
capacidade bruta de producéo.
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3.33 Linha de producao

O conceito de linha de produgdo foi, e continua sendo, um dos pilares
fundamentais para o desenvolvimento de toda a indistria. Permitiu uma
revolucionaria evolugdo em todas as areas da engenharia, a popularizacio de
produtos, que eram entdo inalcangaveis a maioria da populagdo, o gigantesco
crescimento de muitas indistrias e a criagdo de um mercado capitalista de
proporgGes mundiais.

A linha de produgdo proporciona a possibilidade de fabricacdo de produtos
em elevadas quantidades, a custo individual extremamente baixo, utilizando-se
para isso a reprodutibilidade de operagdes, em detrimento da sua variabilidade.
Propiciam-se grandes volumes de produgao, porém em um niimero extremamente
restrito de opgdes de produtos ao consumidor. Este conceito foi implementado
pela primeira vez por Henry Ford.

O conceito fundamental da linha de produgdo esta na disposicédo linear de
operagbes subseqlientes, onde a realizagdo de uma operagdo depende da
conclusdo da operacdo anterior. Desta maneira, realizam-se diversas operagbes
paralelamente, em uma grande quantidade de produtos, permitindo-se uma
elevada produtividade na linha. A dedicagdo exclusiva de pessoas e equipamentos
para realizar apenas uma operacio ¢ sempre a mesma, limitando as opgdes de
variabilidade na linha. Hoje em dia, o conceito de linha de produgdo vem sofrendo
atualizagbes e renovagbes, visando oferecer ao consumidor uma gama de maior
variedade nos produtos, sem, entretanto, comprometer a produtividade da
industria.

Em muitos casos, as linhas séo subdivididas em células de produgdo, ou
células de manufatura, onde cada area da planta, denominada célula, sera
responsavel pela producdo de um sub-componente do produto, para que estes
sejam posteriormente unidos. Entretanto, mesmo no interior das células,
encontram-se operagfes subseqiientes, onde a conclusdo com sucesso de uma
delas é fator fundamental para a execugdo das demais. Deste modo, este estudo
sobre produtividade em linhas de produgédo pode perfeitamente ser aplicado as
células de manufatura, ou qualquer outra disposi¢ao na indstria, onde exista uma
seqliéncia de operagbes de beneficiamento do produto.

Para um aproveitamento eficiente de toda a capacidade de uma linha de
producdo é de fundamental importdncia um gerenciamento eficaz dos recursos
disponiveis, evitando sub-aproveitar o potencial instalado na indGstria.

Segundo SLACK et al. (2002), a maioria das organizag0es precisa decidir
sobre o tamanho (em termos de capacidade) de cada uma de suas instalagfes.
Uma empresa de ar condicionado, por exemplo, pode operar fabricas com
capacidades individuais (para mix normal de produtos) de 800 unidades por
semana. Com niveis de atividade abaixo deste, o custo médio de produgdo de
cada unidade aumentara porque os custos fixos da fabrica estardo sendo cobertos
por um menor nimero de unidades produzidas.

Os custos totais de produgéo da fabrica tém alguns elementos fixos — estes
existem independentemente da quantidade produzida. Outros custos existentes
s80 varidveis — sd0 0s custos que a fabrica tem para cada unidade produzida.
Juntos, os custos fixos e varidveis abrangem o custo total de qualquer nivel de
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output. Dividindo esse custo pelo nivel de output, tem-se o custo tedrico médio de
producdo de unidades para aquela taxa de output. Entretanto, a curva de custo
médio real pode ser diferente desta linha por diversas razdes:
— Os custos fixos ndo sao todos incorridos de uma s6 vez quando a
fabrica comega a operar. Em vez disso, ocorrem em varios momentos
(chamados “pontos de quebra” de custos fixos) a medida que o volume
aumenta. Isso torna mais descontinua e suave a curva teérica de custo
médio;
— Os niveis de producao podem ser aumentados acima da capacidade
tedrica da planta, por meio do uso de horas-extras, por exemplo, ou sub-
contratando temporariamente alguma parte do trabalho;
— Pode haver penalizagdes em custo menos 6bvias ao operar uma
fabrica em niveis préximos ou acima de sua capacidade normal. Por
exemplo, longos periodos de horas-extras podem reduzir os niveis de
produtividade e ter maior custo com pagamentos extras ao pessoal; ou
operar a planta durante longos periodos com tempo reduzido de
manutencdo pode aumentar a probabilidade de quebras (interrupgdes).

Assim, os custos médios comegcam a aumentar depois de um ponto que,
em geral, serd menor do que a capacidade teébrica da planta. Unidades com
grande capacidade produtiva também apresentam algumas desvantagens quando
a capacidade da operacéo esta sendo alterada para atender a uma demanda que
esta mudando (SLACK et al., 2002). O uso mais comum do termo capacidade é no
sentido estatico, como o volume fisico de um recipiente ou o espago de um
edificio. Esse significado da palavra as vezes também é usado por gerentes de
produgao.

Embora essas medidas de capacidade descrevam a escala dessas
operagdes, nao refletem suas capacidades de processamento. Para fazer isso,
deve-se incorporar a dimensdo adequada de tempo para o uso dos ativos. Como
exemplo, uma empresa farmacéutica trata do nivel de produgdo que pode ser
conseguido usando os reatores de 1.000 litros; se a cada hora pode ser produzida
uma batelada de produtos padrdo, a capacidade de processamento planejada
pode ser equivalente a 24.000 litros por dia; se a reagdo demorar quatro horas e
forem necesséarias duas horas para limpeza entre as bateladas, o reator somente
podera produzir 4.000 litros por dia. Logo, a definicdo de capacidade de uma
operagao € o0 maximo valor adicionado em um determinado periodo de tempo que
o processo pode realizar sob condigbes normais de operagdo (SLACK et al,
2002).

Muitas organizagbes operam abaixo de sua capacidade maxima de
processamento, seja porque a demanda é insuficiente para preencher
completamente sua capacidade, seja por uma politica deliberada, de forma que a
operagdo possa responder rapidamente a cada novo pedido. Com freqliéncia,
entretanto, as organizagdes encontram-se com algumas partes de suas operagoes
funcionando abaixo de sua capacidade, enquanto que outras estdo funcionando
em sua capacidade maxima (SLACK et al., 2002).

Tendo definido a capacidade em longo prazo, os gerentes de produgéo
devem decidir como ajustar a capacidade da operagdo no médio prazo. Isso
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normalmente envolve uma avaliagdo da demanda futura em um periodo de 2 a 18
meses, durante o qual o volume de producdo pode variar, por exemplo, alterando
o nimero de horas que os equipamentos sao usados.

Na prética, entretanto, poucas previsGes sdo exatas, e a maioria das
operagdes também precisa responder as mudangas na demanda que ocorrem em
um periodo de tempo menor. Dessa forma, os gerentes de produgdo também
devem fazer ajustes de capacidade de curto prazo que lhes permitam flexibilizar o
volume produzido por um curto periodo, seja com base em previsdes ou sem
aviso.

A caracteristica importante do planejamento e controle da capacidade,
como esta sendo abordado aqui, é a que visa definir os niveis de capacidade no
médio e curto prazos em termos agregados. Isto &, tomar decisdes de capacidade
amplas e gerais, mas néo se preocupar com todos os detalhes dos produtos e
servigos individuais oferecidos. Logo, politicas agregadas assumem gue o mix de
diferentes produtos e servicos permanecerd relativamente constante durante o
periodo de planejamento.

Define-se por gargalo (COX Il & SPENCER, 2002) aquela operagdo
realizada em um dado equipamento que apresenta a menor capacidade de
produgdo liquida de bens (pegas, servigos, etc), restringindo desta maneira a
produgédo de toda a linha. Se existem diversas operagdes em seqliéncia, com
tempos de ciclo diferentes, aquela ou aquelas operag¢des (pode existir mais de um
gargalo em uma linha ou sistema produtivo) de maior ciclo limitam a capacidade
produtiva e, deste modo, geram ociosidade de capacidade nas demais operagoes.

Uma vez definidos os gargalos na linha, orientam-se as agdes para reduzir
o ciclo dessas operagles e aliviar a carga de trabalho no equipamento gargalo,
aumentando sua capacidade de produgao. Ao se fazer isto, provavelmente outro
equipamento se tornara gargalo. Combate-se entdo esse novo gargalo,
aumentando novamente a capacidade da linha. Para evitar interrupgdes, ou sub-
utilizagdo de determinadas operagbes gargalo, sdo utilizados os chamados
pulmbes na linha. Pulmbes sdo estoques de pegas em produgdo, inseridos em
locais estratégicos entre as operacgfes, estabelecendo as protegdes contra os
atrasos de abastecimento para a proxima operagdo gargalo, compensando
eventuais desfalques causados pela operagao anterior. Desta maneira, garante-se
o funcionamento ininterrupto de todas as operag¢des da linha de produgéo.

Com conceitos opostos as necessidades de manutencédo de pulmdes na
linha, surgiu a Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing), onde a existéncia de
inventario entre as operagGes é reduzida ac minimo, ndo se permitindo a
estocagem de pecas entre operagbes (HOBBS, 2003). Trata-se do conceito de
fluxo de uma pega (one piece flow), onde, em qualguer ponto da linha de
producdo, e a qualquer momento, a pega a ser produzida estd fluindo, na
velocidade exata para atender as demais operagdes. Nem tdo veloz, que cause
estoque entre operacbes, nem tdo lentamente, que cause falta de pecas na
operagdo seguinte. Trata-se de situagdo rara no meio industrial, pois sua
viabilizagdo depende da existéncia de maquinas de igual capacidade,
disponibilidade e eficiéncia, sem paradas ndo programadas, apresentando iguais
niveis de qualidade, com operadores de igual ritmo, etc.
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3.3.4 indice de Eficiéncia Global do Equipamento

O Iindice de Eficiéncia Global do Equipamento (OEE — Overall Equipment
Effectiveness) é uma ferramenta importante na linha de produgdo para se
conhecer o desempenho de seus equipamentos. Com um adequado tratamento
de dados, verifica-se a evolugdo do indice, o reflexo das agbes implementadas
nos equipamentos e eventuais falta de peg¢as ou re-trabalhos, permitindo assim
uma andlise critica e detalhada sobre os processos de produgéo

Para se realizar o correto calculo do indicador de eficiéncia global do
equipamento e prover as informagfes adequadas para direcionar agdes de
melhoria nos equipamentos, sdo recomendados alguns procedimentos, de
maneira que as perdas de produgdo sejam estratificadas e registradas,
possibilitando uma posterior analise.

Todas as perdas de producdo (paradas de linha) devem ser registradas,
anotando-se a data, hora e motivo da parada e o tempo durante o qual a mesma
afetou a produgdo. Desta maneira, é possivel ao final de um periodo determinado
(uma semana, um més, ou qualquer outro, a critério da empresa) realizar uma
estratificagdo das perdas, visualizando-se desta maneira os fatores que mais
afetaram a produtividade deste equipamento.

Na AmBev, o grande objetivo do acompanhamento dos indicadores de
produtividade é a orientagédo dos esforgos visando o incremento da produgdo nas
operagdes e a conseqiente melhoria na linha de produgdo, visando um
desempenho superior destas. Na realidade, em geral, a busca pelo desempenho
6timo possui cinco objetivos: qualidade, velocidade, confiabilidade, flexibilidade e
custo (CONTADOR, 1997).

335 Definicoes e metodologia de consolidacdo da
produtividade

DIAGRAMA

HU
iHoras Utilizadas

HD
Horas Disponiveis

HEL . .
Horas de Eficiencia de Linha

CaD LigWida
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GLY (Gross Line Yield) = Produtividade
gLy | Effective Production Time - EPT Horas de Produgéo Liquida - HPL

= Schedulled Time - ST Horas Utilizadas - HU

OEE (Overall Equipment Effectiveness) = Eficiéncia Total dos Equipamentos

okk | Effective Production Time - EPT Horas de Producao Liquida - HPL

fl

Loading Time - LT Horas Disponiveis - HD

Sendo que as paradas externas fazem parte do Loading Time

LEF (Line Efficiency) = Eficiéncia de Linha

LeF | Effective Production Time - EPT Horas de Producéo Liquida - HPL

Line Efficiency Time - LET Horas de Eficiéncia de Linha - HEL

Falhas (mecanicas, elétricas, automacgao, instrumentacéo e operacionais), Perdas
de Velocidade e Perdas de Qualidade (DBL) causadas pela linha esto inclusos.
Perdas de qualidade causadas por fatores externos devem ser mapeadas como
paradas externas.

EPT (Effective Production Time) = HPL (Horas de Producao Liquida)

E calculado dividindo a quantidade de produtos bons (vendaveis) pela Capacidade
Nominal da Linha. E o tempo em que o equipamento estava efetivamente rodando
na sua Capacidade Nominal.

TT (total Time) = HT (Horas Totais)
Cobre um periodo em sua integridade e é expresso em escala de tempo (minutos,
horas).

NST (Not Schedulled Time) = HSMO (Horas sem Mao-de-obra)
Sem nenhum tipo de atividade: neste periodo a capacidade da linha ndo é
necessaria.

ST (Scheduled Time) = HU (Horas Utilizadas)
E o tempo onde a Planta tem completa responsabilidade.
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DPA (Down Time of Planned Activities) = Paradas Programadas
Este é o periodo de tempo onde a planta deliberadamente ird parar a linha de
producdo. Durante este periodo 0 equipamento nédo estara disponivel

LT (Loading Time) = HD (Horas Disponiveis) ]
Este é o tempo em que os equipamentos deveriam estar rodando. E o periodo de
tempo em que a linha esta disponivel

LET (Line Efficiency Time) = HPL (Horas de Eficiéncia de Linha)

E o tempo em que a linha devera estar rodando em uma situagéo isolada. As
paradas externas nédo séo levadas em conta.

Paradas Externas

A andlise de causa das paradas deve ser descrita e a parada deve ser mapeada
em uma categoria. As categorias sdo Processo Cerveja, Processo Refrigenanc,
Utilidades, Logistica, Suprimentos e Qualidade.

Falhas

Falhas s&o paradas néo previstas.

A anélise causa desta parada deve ser descrita e a mesma deve ser mapeada em
uma categoria. As categorias sdo Mecanica, Elétrica, Automacio, Instrumentacéo
e Operacional.

PBV (Perdas por Baixa Velocidade) = HSE (Horas sem Especificacao)

Um sistema de coleta automatico poderd medir todas as pequenas paradas na
Enchedora, mas as causas podem nao ser conhecidas. Se uma ferramenta como
esta ndo estd instalada na Enchedora da linha, este tempo ndo é conhecido.
Todas as paradas desconhecidas serao consideradas como paradas por Baixa
Velocidade (HSE — Horas sem Especificagio).

PPQ (Perdas por Qualidade) = DBL (Diferenca Bruta / Liquida)

As perdas de Qualidade sdo medidas apenas em produtos bons cheios.

As perdas de Qualidade sdo causadas pela linha de produgdo. Todas as outras
perdas de Qualidade sao por causas externas. Exemplo de perdas da linha:

- Rejeitos online de produtos cheios: rejeito dos equipamentos de inspegdo apés a
Enchedora;

- Refugo: produtos que foram produzidos mas que foram destruidos devido a
problemas de qualidade;

- Retrabalho: produtos que forma produzidos mas tiveram de ser retrabalhados
devido a problemas de qualidade.

GPT (Gross Production Time) = HPB (Horas de Produgéo Bruta)

E calculado dividindo-se a quantidade de produtos produzidos na Enchedora pela
capacidade nominal da linha. Este é o tempo em que a Enchedora estaria rodando
na sua capacidade nominal.
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Sistema MES
E uma ferramenta de Tl instalada na planta para registro (manual) ou de coleta
automatica dos dados de produgao e apontamentos de paradas da linha.

"HSMO ( horas sem mao-de-obra)
Devera ser apontada como HSMO toda a vez que a linha estiver parada por falta

de turno de produgéo. Nao deve estar sendo realizada nenhum tipo de atividade
na linha

e Paradas Pogramadas
Séo atividades programadas necessarias a produgio.

Aquecimento de Linha
O tempo para aquecimento dos equipamentos da linha de produgéo.

Assepsia Externa (Espuma)
Parada programada para garantir assepsia externa dos equipamentos da linha de
produgéo:

CipP

Neste campo deverdo ser apontadas as paradas de linha em fungdo de estar
sendo realizado CIP

Scrubbing
Limpeza manual dos equipamentos da linha de produg&o.

Corte de Producao
Parada da linha para realizar corte didrio de produgéo/contagem.

Final
E o tempo para esvaziar a linha de produgéo.

Inventario .
Parada da linha para realizagdo mensal de inventario.
Inicio

E o tempo para iniciar a linha de producéo

Modulos de Manutengéo
Parada da linha para execugio do médulo de manutencéo anual.

Manutencao Produtiva
Parada da linha para efetuar algumas atividades de manutengéo.
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Manutencio Programada
Parada da linha para execugéo de Manuteng&o Semanal Programada.

Refeicao :
E a atividade de parada da linha para refeigdo da operago.

Retrabalho
Ocorréncias de retrabalhos que forem necessérias

Reunido
Reunides onde, por causa delas, ndo haja condicdo de manter a linha em
operacao

Setup
Paradas na linha necessérias para troca de produto.

Setup de Embalagem
Paradas na linha onde houver troca de embalagem.

Setup de Embalagem Secundaria
Paradas na linha onde houver troca de embalagem secundaria

Treinamento
Neste campo, deverdo ser apontados os treinamentos que se fizerem necessérios
e que a continuidade da operacao da linha fique comprometida em fungdo destes.

Troca de Resina
Neste campo, deverdo ser apontados os eventos de troca de resina que causem
interrupgdo de produgéo

Anidlise de PTP
Paradas de linha que representarem parada devido a anélise de PTP

e Paradas Externas

Séo paradas de produgao causadas por fatores externos a administracéo da linha
de producdo. Estas paradas estdo divididas em Logistica, Processo, Utilidades,
Suprimentos e Qualidade.

Logistica

Empilhadeira
Parada na produg¢éo causada por falha da empilhadeira Rolha Metélica
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Roha Plastica
Parada na produg&o causada por falta de rolha plastica.

Rétulo Plastico
Parada na producéo causada por falta de rétulo plastico.

Pré-Forma
Parada na produc@o causada por falta de Pré-forma.

Filme Shrink
Paradas na produgao causadas por problema de fornecimento do filme Shrink

Filme Stretch
Paradas na producéo causadas por problemas de fornecimento do filme Stretch

Tinta de Codificagéo
Paradas na produgdo causadas por problemas de fornecimento de tinta e / ou
solvente

Palete
Parada na produgéo causada por palete danificado.

Garrafa Retornavel Refri
Neste campo deveréo ser apontadas as paradas de linha em fungao de problemas
com garrafas de refrigerante retornavel.

Chapatex
Paradas na produgdo causadas por problemas na utilizagdo do Chapatex

Garrafeira
Paradas na produgéo causadas por problemas de qualidade (garrafeiras usadas)
ou fornecimento de garrafeiras para a linha durante producao.

Falta de Ativo de Giro

Paradas na produgdo causadas por falta de ativos de giro :
- falta de Chapatex ;

- falta de palete ;

- falta de garrafeiras ;

- falta de garrafa retornavel Refri.

Almoxarifado
Falta de Pecas

Serdo consideradas as paradas na linha de produgéo relacionadas & falta efetiva
de algum item



57

Qualidade de Pecas
Serdo consideradas as paradas na linha de produgio relacionadas & Qualidade de
algum item

Utilidades

Concessionaria EE
Parada da linha causada por falha no fornecimento de Energia Elétrica pela
Concessionaria Elétrica.

Energia Elétrica
Parada da linha causada por falha de fornecimento de Energia Elétrica pela
Utilidades

Ar Comprimido
Parada da linha causada por falha de fornecimento ou Qualidade de Ar
comprimido pela Utilidades.

Vapor
Parada da linha causada por falha de fornecimento de Vapor pela Utilidades.

Concessionaria Agua ]
zarada da linha causada por falha no fornecimento de Agua pela Concessionaria
gua.

Agua I
Parada da linha causada pof falha de fornecimento de Agua pela Utilidades.

ETEI!
Parada da linha causada por falha no sistema de tratamento de efluentes
industriais.

CO2-Utilidades
Parada da linha causada por falha de fornecimento de CO2 pela Utilidades.

Frio .

Parada da linha causada por fatha de fornecimento de Frio pela Utilidades.
Manutengao Predial

Parada da linha causada por falta de manutencgéo predial.

Ar de alta pressao
Parada da linha causada por falha de fornecimento ou Qualidade de Ar
comprimido de alta presséo pela Utilidades
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Processo

Ar tubulagéo
Parada da linha causada por Ar na tubulagdo de abastecimento

Pressao
Parada da linha causada por presséo fora de especificacao

impurezas
Parada da linha causada por impurezas provenientes da Xaroparia.

Falta de xarope
Parada da linha devido a Falta de xarope por problema de
equipamentos/operacionais da area de processo durante a produgao.

Qualidade

QRM
Neste campo deverdo ser apontadas as paradas de linha em fungéo de problemas
de falta da analise do insumo

Filme Shrink

Se houver dificuldade na utilizacdo do filme Shrink e 0 mesmo estiver com
problemas de qualidade (furos, contragbes, espessuras, estatica, efc.) lancar
entao como *filme Shrink".

Filme Stretch

Se houver dificuldade na utilizacdo do filme Streich e 0 mesmo estiver com
problemas de qualidade (estiramento, furos, eic.) langar entdo como "filme
Strefch"”.

Garrafa Retornavel Refri

Se houver dificuldade na utilizagdo da garrafa retornavel nova de refrigerantes e a
mesma estiver com problemas de quebras, que seja identificado realmente
problema de qualidade, lancar entdo como "Garrafa Retornavel Refrigerantes”.

Rolha Metalica

Se houver dificuldade na utilizacdo da rolha metdlica e a mesma estiver com
problemas de qualidade (rolhas estranhas, misturadas, imperfeicdes no vedante,
etc.) lancar entdo como "rolha metélica”.

Rolha Plastica

Se houver dificuldade na utilizacdo da rolha (tampa) plastica e a mesma estiver
com problemas de qualidade (problemas de banda, vedante, rolhas estranhas,
misturadas, etc.) langar entdo como "rolha plastica”.
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Rétulo Plastico

Se houver dificuldade na utilizagdo do rétulo e o0 mesmo estiver com problemas de
qualidade (problemas de passo, corte, dimensdes, estatica, etc.) langar entdo
como "rétulo pléastico”.

Pré-Forma

Se houver dificuldade na utilizacdo da Pré-forma e a mesma estiver com
problemas de qualidade (ovalizacédo, deformagédo, dimensdes, etc.) lancar entio
como "Pré-Forma".

Palete
Se houver dificuldade na utilizacdo do palete novo e 0 mesmo estiver com
problemas de qualidade (pregos, dimensdes, etc.) langar entdo como "palete”.

Falha de Andlise

Se houver parada de linha decorrente de falha na andlise feita pelo laboratério,
seja ela oriunda de problemas metroldgicos ou até mesmo em funcdo de falha
operacional, deve se langar entdo como “Falha de Analise™.

Tinta de Codificacado
Se houver dificuldade na utilizagdo da Tinta e se a mesma estiver com problemas
de qualidade, langar entdo como "Tinta de Codificacao”.

Garrafeira Plastica

Se houver dificuldade na utilizagdo da garrafeira plastica nova e a mesma estiver
com problemas, que seja identificado realmente problema de qualidade, langar
entdo como "Garrafeira Plastica”.

Suprimentos

Apontamentos por motivo Suprimentos

Todos os apontamentos devem ser realizados no equipamento afetado como
Ineficiéncia do mesmo. Uma vez que tenha sido identificado pela unidade a causa
da fatha por motivo de Falta ou Qualidade de Pecas

Suprimentos: Falta de Pecas
Serdo consideradas as paradas na linha de producdo relacionadas & Falta de
Pecas de algum item

Suprimentos: Qualidade de Pecas
Serao consideradas as paradas na linha de produgéo relacionadas a Qualidade de
algum item
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Paradas Eletromecanicas e Operacionais

Séo atividades apontadas no sistema nos grupos de parada:

. Mecanica

. Elétrica

. Automagcao

. Instrumentagéo
. Operacional

Perdas por Qualidade

O indice de Perda por Qualidade é a diferenca que existe entre a produgado
registrada no(s) contador(es) da(s) Enchedora(s) e o que realmente chegou como
Produto bom (vendavel) no armazém. Esta produgao transformada em horas.

Os produtos despejados terdo sua quantidade convertida em horas pela
Capacidade Nominal da linha produtora e serdo convertidos no final do més em
Ineficiéncia de linha.

OUTRAS DEFINICOES

Perdas por Velocidade (ou Horas sem especificacao)
Estas horas devem ser zero. Se for diferente de zero a maior ou a menor estara
impactando negativamente na eficiéncia de linha.

Apontamentos de Producao Bruta
Deve-se apontar no GePack a quantidade horaria produzida em unidades de
embalagem para cada linha de produgao.

Apontamentos de Producao Liquida
Deve-se apontar a produgao liquida do dia que a mesma ocorreu.

Apontamentos de Paradas de Ineficiéncia

Deve-se apontar o dia, a hora, 0 tempo de parada, a area (mecénica, elétrica,
operacional, automacgao e instrumentagao), o equipamento que gerou a parada e a
causa fundamental da parada , ou seja 0 motivo que gerou a parada.

Despejos na Produtividade
Todos os produtos que forem despejados terdo impacto negativo na Produtividade
dalinha

Rendimento Préprio dos Equipamentos
A ineficiéncia da linha é a soma das ineficiéncias dos varios equipamentos, DBL e

HSE.
Por exemplo uma linha com paradas em 3 equipamentos:
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HEL Parada Ineficiéncia Rendimento Préprio
Equipamento 1 500 50 =50/500 =10% =1-10% =90%
Equipamento 2 500 25 =25/500 =5% =1-5% =95%
Equipamento 3 500 5 =5/500 =1% =1-1% =99%
HSE 500 10 = 10/50 =2% =1-2% =98%
DBL (h) 500 5 =5/500 =1% =1-1% =99%
Linha 500 95 =95/500 =19% =1-19% =81%

No exemplo acima o resultado na coluna de Rendimento Préprio da Linha é a
Eficiéncia de Linha.

Fechamento de Produtividade
Metodologia de Consolidacao
Todas as consolidagées POR LINHA s&o em horas

Horas de Produgado [Bruta (HPB) ou Liquida (HPL)] é soma das producdes
transformadas em horas:

HP = Somatério { [ Produgao (hl) x 100.000 / Volume (ml) ] / Capacidade Nominal
(UN/h) }

Horas Utilizadas (HU) = Horas Totais (HT) — Horas sem Mao-de-obra (HSMO)
Horas Disponiveis (HD) = HU — Paradas Programadas de Packaging

Horas de Eficiéncia de Linha (HEL) = HD - Paradas Externas (Logistica,
Processo, Utilidades, Qualidade e Suprimentos)

LEF = Eficiéncia de Linha = HPL / HEL

IEX = Indisponibilidade Externa = Paradas Externas / HD
OEE = LEF x(1-1EX)

DPD = Disponibilidade = HD / HU

GLY = Produtividade = LEF x (1 — IEX) x DPD
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Na AmBev a consolidagdo de SKU, Produto, Fabrica, Regional, Regido ou AmBev
é feita ponderando-se os indicadores pela producéo liquida da linha dando mais
representatividade no resultado a linhas com maior producio.

Consolidado LEF = ( LEF1 x PL1 + LEF2xPL2 + ... + LEFnx PLn )/ (PL1 + PL2
+...+PLn)

Consolidado IEX = ( IEX1 x PL1 + IEX2x PL2 + ... + [EXnx PLn )/ (PL1 + PL2 +
...+ PLn)

Consolidado DPD = ( DPD1 x PL1 + DPD2 x PL2 + ... + DPDn x PLn ) / ( PL1 +
PL2 +...+PLn)

Consolidado GLY = Consolidado LEF x ( 1 — Consolidado IEX ) x Consolidado
DPD
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Capitulo IV — APLICACAO DO PDCA
4 Introducao

Foi aplicado a metodologia PDCA na area de engarrafemento de refrigerante da
Filial Curitibana, com objetivo principal de alavancar o resultado de produtividade
da unidade, pois a mesma néo atingiu sua meta no ano de 2007. O mesmo foi
iniciado em outubro de 2007, contando com a participacdo de uma equipe
multidisciplinar, na qual todos tinham influéncia direta em um dos trés indicadores
gue compbdem a produtividade: eficiéncia, disponibilidade e indisponibilidade
externa, conforme apresentado no capitulo anterior (3.3).

Abaixo apresentaremos um breve resumo da aplicagdo da metodologia e no
anexo podemos ver o trabalho completo.

4.1 ldentificacao do Problema

Acompanhamento do
ltem:

Identificagao do problema: Nao atingimento da meta de produtividade
acumulado até outubro (lacuna 1,89%), Meta
coletiva da Unidade



4.2 Analise do Fenomeno

. e dcorréncia Acur
W 1 Eficiéncia de linha 10-07 1,75 52,23 52,23

> Ilrgflg7pon|b|hdade externa 1,56 46,56 98,80

3 g;sponlbllldade desafio 10- 0,04 1,194 100

3,00, N 1 100%
1 80%
2,00 1,75
1,56 + 60%
1 40%
1,00-
+20%
0,04
0,00- . 0%
1(1,75) 2(1,56) 3(0,04)

_ ue - ‘N© Oco %
7 1 Eficiéncia L562 10-07 1,53 86,44 86,44
2  Eficiéncia L551 10-07 0,24 13,55 100

3 Eficiéncia L561 10-07 0,00 0 100



3,00 -

2,00 -

1,00 -

0,00 -

1(1,53)

2(0,24)

© + 100%

+ 80%
+ 60%
+ 40%
+ 20%

0,00

T m/o
3(0,0)

Cel 562-1_10-07 0,87

corréncia

% %

60,83 60,83

um

vV 2 Cel 562-2_10-07 0,56 39,16 100
r 3 Cel 562-3_10-07 0,00 0 100
3,00 - @ - 100%
4 80%
2,00 - | —
1 40%
1,00 - e
+ 20%
0,00
0,00 - ; 0%

1(0,87)

3(0,0)
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Priorizar Indice

0 que

Indisponibilidade Logistica'

NO

Ocorréncia

%

{8 /AN
Acum

¥ 1 10-07 0,89 51,14 51,14
V 5 Indisponibilidade Utilidades 0,47 27,01 78,16
10-07
1 Indisponibilidade
Z 4 Suprimentos 10-07 0,38 21,83 100
Indisponibilidade Qualidade
r 4 10-07 0,00 0 100
Indisponibilidade Processo
I 5 10-07 0,00 0 100
l 1
3,00 - - o 100%|
+ 80%
2,00 -
+ 60%
+ 40%
1,00 -
+ 20%
0,00 0,00
0,00 - : 0%
1(0,89) 2(0,47) 3(0,38) 4(0,0) 3(0,0)




4.3 Analise das causas

M
I~

Tratamento itens do Farol L562
Sistematica de tratamento de analises de falha L562
Porque _ Motivo

Tratamentos inconsistentes e

Por que Tratamento ICL célula? 5 .
prazos ndo cumpridos

Por que Tratamentos
inconsistentes e prazos nao
cumpridos?

Falta de analise correta das
ocorrencias

Por que Falta de analise correta Analise superficial sem identificar a

das ocorrencias? causa principal
Por que Anédlise superficial sem Falta de treinamento e orientacdo
identificar a causa principal ? em analise de falhas

Por que Falta de treinamento e
orientacdo em analise de falhas?

Check list reaperto e limpeza carbo L562
Porque S Motlvo i
Por que Check list reaperto e Falta de check list de manutengao

limpeza carbo? do carbo L562

Por que Falta de check list de
manutencdo do carbo L5627?
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Atraso no ajuste pds set up embalagens enchedora L562

Porque

Por que Atraso no ajuste pos set
embalagens enchedora?

Por que Cada turno realiza o set
up na linha 562 de uma forma?

Por que Ndo ha procedimento
padronizado para ajuste pos set
up embalagens na L562?

Motivo

Cada turno realiza o set up na
linha 562 de uma forma

Ndo ha procedimento padronizado
para ajuste pds set up embalagens
na L562

Cumprimento da Manutengao Autonoma L562

Porque

Por que Cumprimento da
Manutengao autonoma?

Por que manutengdo autonoma
ndo esta sendo realizada de forma
correta pelos colaboradores da
L562?

Por que operadores recém
contratado da L562 tem duvidas
com relagdo ao correto
funcionamento da MA?

Por que Falta de treinamento de
MA?

Motivo

manutengdo autonoma ndo esta
sendo realizada de forma correta
pelos colaboradores da L562

operadores recém contratado da
L562 tem duvidas com relagao ao
correto funcionamento da MA

Falta de treinamento de MA
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Enchedora L562 com velocidade abaixo da nominal

Porque

Por que Enchedora com velocidade
abaixo da nominal?

Por que Produto espumando?

Por que Ajuste de altura do tubo
de ar e Aba conica?

Por que Falta de procedimento
padronizado para ajuste do tubo
de ar e aba conica da linha 562?

Por que Ainda rodou todas as
embalagens (SKU's) na linha 5627?

Motivo

Produto espumando

Ajuste de altura do tubo de ar e
Aba conica

Falta de procedimento padronizado
para ajuste do tubo de ar e aba
conica da linha 562

Ainda rodou todas as embalagens
(SKU's) na linha 562

Variagao de brix Carbonatador L562

Por que Variagao de brix
Carbonatador?

Por que Falha de vedagdo dos
embolos das cubas do
carbonatador ?

Por que Falta de plano de
manutengdo para os embolos?

Falha de vedagao dos embolos das
cubas do carbonatador

Falta de plano de manutencao
para os embolos
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Falta de pecgas de reposicao para enchedora L562
Porque ~ Motivo

Por que Falta de pecas de Ndo ha pecas de reposicao da
reposigao para enchedora L562? enchedora L562 em estoque

Por que Nao ha pecas de reposicdo Pegas de reposicdo da enchedora
da enchedora L562 em estoque? ndo cadastradas em estoque

Por que Pecgas de reposicao da
enchedora nao cadastradas em
estoque ?

Dificuldade para identificar falhas na enchedora L562

Porque - : Motivo

Por que Dificuldade para identificar Falta de conhecimento técnico da
falhas na enchedora L562 ? enchedora L562

Por que Falta de conhecimento
técnico da enchedora L562?

Dificuldade para identificar falhas no carbonatador L562

Porque . Motivo

Por que Dificuldade para identificar Falta de conhecimento técnico no
falhas no carbonatador L5627 carbonatador da L562

Por que Falta de conhecimento
técnico no carbonatador da L5627
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Meio Ambiente

Matéria Prima

set up embalagens
enchedora L562

Check list reaperto e
limpeza carbo L562

Dificuldade para
identificar falhas no
carbonatador L562

Dificuldade para
identificar falhas na
enchedora L562

Enchedora L562 com
velocidade abaixo da
nominal

Falta de pecas de
reposicdo para
enchedora L562
Variacao de brix
Carbonatador L562

Cumprimento da
Manutencgao
Autonoma L562

Sistematica de
tratamento de
analises de falha
L562

Tratamento itens do
Farol L562

Atraso no ajuste pos

125

75

75

45

45

45

25

15
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Meio Ambiente

Matéria Prima

v Qualidade das garrafas estocadas

Por que Qualidade das garrafas  Indisponibilidade de logistica 10-
estocadas? 07

Por que Indisponibilidade de
logistica 10-07?

v Qualidade das
garrafas estocadas

44 Plano de acao
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Causas O que fazer Como D:'; :a Area |DataPrev| Data Real.
L
adronizar o brindo rosp para
= i dimento nserir procedimento
N30 h4 procedimento oty - j
L Ipadronizado para ajuste pés set PSS Setup de specificos da unidade |y i Ipacy  [OVOSR00) 45000008
up embalagens na L562 juste de altura jno padrao operacional 8
os tubos de ar e da enchedora da Linha
bas conica 62
evisar : ;
rocedimento de :::;)ar;)’;‘readgs:tg a5
IN&o ha procedimento juste do tubo de ¥
L padronizado para ajuste pos setjar, apos uli)a d:e?‘;r%aéz ;g?xzs dOS'AI yson 'I;ack 4 e Og/ 290
up embalagens na L562 adronizada Ll e g e
itura para todos olerancia de nivel de
SKU chimento
s (REEES®
Rotuladora inadequada para - fotuladora trine : e - 02/11/200
L ; fn previsto a substituico |Ulisses |Pack 29/10/2007
rotulagem de diversos SKU's E?ornr:;madora da rotuladora Trine pela 7
Krones
Realizando
Realizar treinamentos sobre as
reimplantacao do fferramentas da MA,
. programa de como deve ser aplicada . 31/12/200
L {Falta de treinamento de MA manutencio na prética, ¢ palestras Ricardo  {Pack 8
utonoma no obre a importancia da
Fackaging E«A, para os resultados
: a area
adronizar 0 brindo rosp para
edimento nserir procedimento
Ainda rodou todas as e .
; 6s setup de specificos da unidade |. 01/05/200
L ?2balagans {SKU’s) na linha juste de altura o padréio operacional Ricardo |Pack 8 02/07/2008
os tubas de ar e da enchedora da Linha
bas conica 62
: ealizando
mggrri :; PEgas €yevantamento das pecas
ecas de reposicao da ; materiais necessarios
L jenchedora néo cadastradas em ?:;ﬁnqi %ira ara manutencdo da |Alyson Pack 1911 72200 20/11/2007
stoque ik of: e nchedora, e solicitando;
OB 0 almoxarifado a
oqu nclusao no estoque
companhar Apresentar o tratamento
ndispanibilidade de logistica 10-fratamento de  de indisponibilidade de 16/11/200
k #‘07 ndisponibilidade logistica nas reunices  {1Y$°" |09 7 18112007
le logistica de GMR
Eealizar anélises [Trantando as paradas
; e fathas durante de linhas acima de 120
i [alta de Leinamento @ - talhas & 1UNIEO didria _minutos com andlise de jAlyson  Pack |'” 12001 os/11/2007
¢ de produtividade ffalha durante a reuniao
das linhas de produtividade
Participando das
Participar das =~ jreunides de farol e Célula 15/11/200
L {Tratamento itens do Farol L562 freunides de farol jorientando o supervisor JAlyson 562-2 10/11/2007
i
da célula no cumprimento da Pack
uta da reuniao
Inserir plano de ontando plano de
manutencgao anutencéo e Carbo
Faita de plano de manutengdo [periddica dos olicitando ao ATP da ~|20/11/200
& para os embolos fembolos do inha a abertura de BO Roger l!;saf;i 7 181007
proporcionador  jpara inclusdo no plano
carbo da L562 periédicas
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CAPITULO V - CONCLUSAO

Com a globalizagdo da economia mundial aumentando o nivel de
competitividade entre as organizagbes, a busca de solugbes que aumentem a
produtividade, tem sido vital para a sobrevivéncia neste mercado, cada vez mais
agressivo.

A concorréncia tornou-se mais acirrada, exigindo das empresas um
desempenho de classe mundial, 6 qual deve ser dedicado a atender o cliente.
Nesse cenario qualquer ganho significativo de recursos esta diretamente ligado a
sua sobrevivéncia, a qual é garantida pela competitividade que nada mais é do
que: ter a maior produtividade entre todos os seus concorrentes.

O presente trabalho expde um modelo de calculo para produtividade.
Mesmo tratando-se de uma aplicagdo especifica é possivel avaliar o seu carater
genérico e entender sua aplicabilidade.

Verificou-se também, através da aplicacdo da metodologia PDCA, a
tendéncia de alcance da meta/ano de produtividade da Fabrica referenciada.

Os objetivos do presente trabalho se concretizaram, ou seja, diante da
abordagem do referencial tedrico sobre a produtividade foi mostrado o modelo de
produtividade utilizado na Cia e também verificado o quanto importante torna-se
para uma empresa a utilizagdo de ferramentas (no caso PDCA) para auxiliar no
alcance de suas metas tragadas.
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Impressdo Tratamento

Pagina 1 de 1

Relatorio de Tratamento

UN/UG/CEL: Cia de Bebidas das Americas - Ambev - F. Curitibana/F. CURITIBANA PACKAGING /

IC: Produtividade Fabril
Més Ref.: 1172007

Data: 4/9/2008 10:19:35
Abrir todos

i 1dentificacdo do Problema

Acompanhamento do Item:

Identificacdo do problema:

Acdo Imediata Tomada:

Responsavel peloTratamento:

% aderéncia as Orient.
Corporativas

i+ Grafico Sequéncial

i Estratificacdo e Pareto

i* Espinha de Peixe

& plano de Acdo

i+ orientacdo de Corporativas
# Anexos

i Verificacio e Conclucdo

Outubro Novembro Acum. Ano ant.
meta 59,94 59,89 56,57
real 57,64 59,01 64,17

N&o atingimento da meta de produtividade acumulado até outubro (lacuna 1,89%), Meta «
da Unidade

Definicdo do Staff de Produtividade e retomada do GMR de produtividade

Alyson Alberto Pereira

27

Fechar Im

http://Vendas/wsistemas/Sq/scripts/Sq_impressao_tratamento.aspx?Acao=c&CodPlan... 04/09/2008
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Relatorio de Tratamento

UN/UG/CEL: Cia de Bebidas das Americas - Ambev - F. Curitibana/F. CURITIBANA PACKAGING /

IC: Produtividade Fabril
Més Ref.: 11/2007

Data: 4/9/2008 10:19:35
Abrir todos

* Identificacdo do Problema
[=! Grafico Sequéncial

Produtividade Fabril 2007

::: Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez. Acum.

Meta 60,11 60,92 63,15 65,52 61,42 54,17 45,16 55,89 49,02 59,94 59,89 63,47
Real 64,17 59,18 55,17 60,11 62,40 61,73 52,43 44,58 51,95 49,66 57,64 59,01 63,82
Tendéncia 59,18 55,17 60,11 62,40 61,73 52,43 44,58 51,95 49,66 57,64 59,01 63,82

B Meta

30 : HReal
|ETendéncia
204
104
0 T

Jan  Fev Mar Abr Mai Jun  Jul A:;o Set Out MNov Dez

Eficiéncia de linha 2007

::: Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez. Acum.

Meta 82,85 78,71 78,07 78,79 77,47 79,64 77,42 79,24 80,59 78,92 77,28 76,95

Real 83,27 82,16 75,36 78,71 76,84 78,81 78,70 76,40 73,97 82,37 77,17 76,89 79,38
Tendéncia 82,16 75,36 78,71 76,84 78,81 78,70 76,40 73,97 82,37 77,17 76,89 79,38

84

704

60

304 B Meta

404 HReal

304 B Tendéncia

204 |

104

0 T

Jan  Fev Mar Abr Mai Jun Jul A’go Set Out Nov Dez

Disponibilidade Desafio 2007

::: Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez. Acum.

Meta 74,23 79,09 82,63 84,92 80,92 69,46 59,91 72,08 62,21 77,58 79,05 84,06
Real 78,44 73,99 78,21 82,40 85,09 81,09 69,09 60,14 71,82 62,27 77,54 79,01 84,08
Tendéncia 73,99 78,21 82,40 85,09 81,09 69,09 60,14 72,08 62,21 77,58 79,01 84,08

http://vendas/wsistemas/Sq/scripts/Sq_impressao_tratamento.aspx?Acao=c&CodPlan... 04/09/2008
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704
604 -
504 B Meta

404 . HReal 1
304 B Tendéncia |
20 ‘
104

0 T r T T T T r r T T r
Jan  Fey Mar Abr Mai  Jun  Jul  Age Set Out Nov De:z

Indisponibilidade Externa 2007

::: Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez. Acum.
Meta 2,26 2,14 2,11 2,08 2,03 2,08 2,15 2,15 2,23 2,10 1,95 1,88
Real 1,74 2,65 6,40 7,32 4,57 3,41 3,58 299 2,22 3,17 3,66 2,86 4,39
Tendéncia 2,65 6,40 7,32 4,57 3,41 3,58 2,99 2,22 3,17 3,66 2,86 4,39

B Meta
EReal
B Tendéncia

14

Jan  Fev Mar Abr Mai Jun Jul A'go Set Out Nov Dez

Produtividade Fabril 2008

::: Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez. Acum.
Meta 48,11 53,74 53,63 48,56 49,29 50,36 43,85
Real 57,58 56,35 59,88 59,31 61,32 62,29 61,93 55,85
Tendéncia 48,11 53,74 53,63 48,56 49,29 50,36 43,85
64 — — e =
G RS
5”:/%\
01 ‘ : B Meta
30 HReal ‘
204 B Tendéncia |
104
0 T T T

Jan  Few Mar Abr Mai  Jun  Jul Ago Set Out MNov Dez

Eficiéncia de linha 2008

:::' Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez. Acum.
Meta 72,86 76,27 72,47 74,99 75,19 75,21 71,35
Real 78,00 80,41 77,25 76,56 79,03 84,28 83,91 79,62
Tendéncia 72,86 76,27 72,47 74,99 75,19 75,21 71,35

http://vendas/wsistemas/Sq/scripts/Sq_impressao_tratamento.aspx?Acao=c&CodPlan... 04/09/2008
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50+ B Meta
404 HReal
304 B Tendéncia
204 ‘
104

0 T

Jan  Fev Mar Abr Mai Jun  Jul Algo Set Out Nov Dez

Disponibilidade Desafio 2008

Ano
Ant.

Meta 68,31 72,77 76,53 66,79 67,79 69,24 63,33
Real 76,85 71,73 80,33 81,73 78,94 74,97 75,05 71,59
Tendéncia 68,31 72,77 76,53 66,79 67,79 69,24 63,33

Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez. Acum.

34

7O " %
604
30+ B Meta

40+ | M Real
30 B Tendéncia

204
104

0 T T T T T T T T T T T
Jan  Fev Mar  Abr  Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

Indisponibilidade Externa 2008

::: Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez. Acum.
Meta 333 3,19 3,30 3,05 3,30 3,29 2,98
Real 2,30 3,51 5,23 1,71 1,41 1,66 2,01
Tendéncia 3,33 3,19 3,30 3,05 3,30 3,29 2,98

B Meta
HReal
B Tendéncia

Jan  Fev Mar Abr Mai Jun  Jul Aao Set Out Nov Dez

{* Estratificacdo e Pareto
{* Espinha de Peixe
¥ plano de Acdo
[+ orientacido de Corporativas
* Anexos
# verificacdo e Conclucido
Fechar Im|
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Relatorio de Tratamento

UN/UG/CEL: Cia de Bebidas das Americas - Ambev - F. Curitibana/F. CURITIBANA PACKAGING /

IC: Produtividade Fabril
Més Ref.: 11/2007

Data: 4/9/2008 10:19:35
Abrir todos

Grafico Sequéncial
=l Estratificacdo e Pareto

Identificacio Problema: Nao _atmglmen.to da meta de produtividade acumulado até outubro (lacuna 1,89%), Meta
coletiva da Unidade

Produtividade Fabril 10-07

Priorizar Indice O que N© Ocorréncia % % Acum
[7 1 Eficiéncia de linha 10-07 1,75 52,23 52,23
v 2 Indisponibilidade externa 10-07 1,56 46,56 98,80
- 3 Disponibilidade desafio 10-07 0,04 1,194 100
100 =
80
60
a0
20
0 - T
1(1.75) 2(1.56) 3(0.04)
n
M % Acumulada Nimero Ocormréncias
Eficiéncia de linha 10-07
Priorizar Indice O que N© Ocorréncia % % Acum
v 1 Eficiéncia L562 10-07 1,53 86,44 86,44
[ 2 Eficiéncia L551 10-07 0,24 13,55 100
|_ 3 Eficiéncia L561 10-07 0,00 0 100
&
. . ;
1(1.53) 2(0.24) 3(0.00)
n
B % Acumulada Nidmero Ocorréneias
Eficiéncia L562 10-07
Priorizar Indice O que N© Ocorréncia % % Acum
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2 1 Cel 562-1_10-07 0,87 60,83 60,83
v 2 Cel 562-2_10-07 0,56 39,16 100
I— 3 Cel 562-3_10-07 0,00 0 100
100 /l =
. .
1(0.87) 2(0.58) 3(0.00)
| ]
M % Acumulada [[] Nimero Ocorméncias
Indisponibilidade externa 10-07
Priorizar Indice O que NO Ocorréncia % % Acum
|7 1 Indisponibilidade Logistica 10-07 0,89 51,14 51,14
|7 2 Indisponibilidade Utilidades 10-07 0,47 27,01 78,16
2 3 Indisponibilidade Suprimentos 10-07 0,38 21,83 100
[~ 4 Indisponibilidade Qualidade 10-07 0,00 0 100
[ 5 Indisponibilidade Processo 10-07 0,00 0 100
100 / = @
1 I
1(0.89) 2(0.47) 3(0.38) 4(0.00) 5(0.00)
B
B % Acumulada Nimero Ocoméncias
Produtividade Fabril 11-07
Priorizar Indice O que N© Ocorréncia % % Acum

2 1 Indisponibilidade externa 11-07 0,91 67,91 67,91
|7 2 Eficiéncia de Linha 11-07 0,39 29,10 97,01
l— 3 Disponibilidade desafio 11-07 0,04 2,985 100
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100

100.91)

2(0.39)

30 fo4)

]
M % Acumulada Nimero Ocoméncias
Eficiéncia de Linha 11-07
Priorizar Indice O que NO Ocorréncia % % Acum
2 1 Eficiéncia L562 11-07 0,61 72,61 72,61
[~ 2 Eficiéncia L551 11-07 0,23 27,38 100
[ 3 Eficiéncia L561 11-07 0,00 0 100
100 / o
1
1(0.61) 2(0.23) 3(0.00)
]
M % Acumulada Nimero Ocoréncias
Eficiéncia L562 11-07
Priorizar Indice O que N© Ocorréncia % % Acum
3 1 Cel 562-1_11-07 6,94 100 100
[~ 2 Cel 562-2_11-07 0,00 0 100
~ 3 Cel 562-3_11-07 0,00 0 100
100 —& Bl
80
60
m_
20
0 T T
1(6.94) 2(0.00) 3(0.00)
]
B % Acumulada Nidmero Ocoréneias
Indisponibilidade externa 11-07
Priorizar Indice O que NO© Ocorréncia % % Acum
|7 1 Indisponibilidade Utilidades 11-07 1,05 86,06 86,06
I_ 2 Indisponibilidade Logistica 11-07 0,13 10,65 96,72

http://vendas/wsistemas/5q/scripts/5q_impressao_tratamento.aspx?Acao=c&CodPlan...
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I~ 3 Indisponibilidade Qualidade 11-07 0,04 3,278 100
I_ 4 Indisponibilidade Processo 11-07 0,00 0 100
I_ 5 Indisponibilidade Suprimentos 11-07 0,00 0 100

100 & &

0 — T T
1(1.05) 2(0.13) 3(0.04) 4¢0.00) 5(0.00)
B % Acumulada Nimero Ocoréncias "
Produtividade Fabril 12-07
Priorizar Indice O que NO Ocorréncia % % Acum

|7 1 Insdiponibilidade Externa 12-07 2,51 100 100
I~ 2 Eficiéncia de Linha 12-07 0,00 0 100
I_ 3 Disponibilidade desafio 12-07 0,00 0 100

100 o -

80

60

40-

20-

0 T T
1(2.51) 2(0.00) 3(0.00)
M % Acumulada Nimero Ocorréncias "
Insdiponibilidade Externa 12-07
Priorizar Indice O que N© Ocorréncia % % Acum

v 1 Indisponibilidade Utilidades 12-07 2,66 96,02 96,02
l_ 2 Indisponibilidade Logistica 12-07 ;1.1 3,971 100
|_ 3 Indisponibilidade Suprimentos 12-07 0,00 0 100
Je= 4 Indisponibilidade Qualidade 12-07 0,00 0 100
= 5 Indisponibilidade Processo 12-07 0,00 0 100
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100 = @

RS

1(2.66) 2(0.11) 3(0!00)

B % Acumulada Nimero Ocornéncias

T
4(0.00)

5(0.00)

Produtividade Fabril 02-08

Priorizar Indice

2 1
G )
I~ 3

O que
Indisponibilidade externa 02-08

Disponibilidade desafio 02-08

Eficiéncia de linha 02-08

NO Ocorréncia

0,33
0,00

0,00

%

100

% Acum

100
100

100

1
1(0.33) 2(0.00)

Nimero Ocoréncias

B % Acumulada

3(0.00)

Indisponibilidade externa 02-08
Priorizar Indice

~ 1

2 Indisponibilidade Processo 02-08

O que
Indisponibilidade Utilidades 02-08

3 Indisponibilidade Logistica 02-08

L .

4 Indisponibilidade Qualidade 02-08

N© Ocorréncia

1,23
0,52
0,00

0,00

%

70,28

29,71

% Acum

70,28
100
100

100

100

101.23)

2(0.52)

M % Acumulada Nimero Ocorréncias

|
3(0.00)

4(0!00)

Eficiéncia de linha 02-08

Priorizar Indice O que

2 1

Eficiéncia L562 02-08

http://vendas/wsistemas/5q/scripts/5q_impressao_tratamento.aspx?Acao=c&CodPlan...

N© Qcorréncia

0,60

%

100

% Acum
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I~ 2 Eficiéncia L561 02-08 0,00 0 100
[ 3 Eficiéncia L551 02-08 0,00 0 100
100 - "
80
60
a0-
20-
0 T T
1(0.60) 2(0.00) 3(0.00)
B % Acumulada Nimero Ocorréncias "
Produtividade Fabril 03-08
Priorizar Indice O que N© Ocorréncia % % Acum
2 1 Indisponibilidade externa 03-08 1,92 100 100
= 2 Disponibilidade desafio 03-08 0,00 0 100
l_ 3 Eficiéncia de Linha 03-08 0,00 0 100
o o
T T
1(1.82) 2(0.00) 3(0.00)
W % Acumulada Nidmero Ocorméncias "
Indisponibilidade externa 03-08
Priorizar Indice O que N© Ocorréncia % % Acum
2 1 Indisponibilidade Utilidades 2,90 98,97 98,97
& 2 Indisponibilidade Qualidade 0,03 1,023 100
Ji 3 Indisponibilidade Processo 0,00 0 100
| 4 Indisponibilidade Logistica 0,00 0 100
1001 -— I =
80
60
40
20‘-
0- T T T
1(2.90) 2(0.03) 3(0.00) 4(0.00)
M % Acumulada [7] Nimero Ocoréncias "

Eficiéncia de Linha 03-08
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Priorizar Indice O que NO Ocorréncia % % Acum
v i1 Eficiéncia L561 03-08 6,50 52,41 52,41
[~ 2 Eficiéncia L551 03-08 5,90 47,58 100
[' 3 Eficiéncia L562 03-08 0,00 0 100

100 /1 =

80
B0 /

40 -
201

. L |

1(6.50) 2(5.90) 3(0.00)
B % Acumulada Nimero Ocorméncias "

Eficiéncia L561 03-08

Priorizar Indice O que N© Ocorréncia % % Acum
v . Cel 561-2 03-08 3,28 59,20 59,20
= 2 Cel 561-1 03-08 2,14 38,62 97,83
e 3 Cel Sopro 561 03-08 0,12 2,166 100

100 /|_ =
I
1(3.28) 2(2.14) 3(0.12)
B % Acumulada Ndmero Ocoréncias "
Eficiécia L562 02-08

Priorizar Indice O que N© Ocorréncia % % Acum
2 1 Cel 562-1 02-08 8,81 100 100
s 2 Cel 562-2 02-08 0,00 0 100
F 3 Cel sopro L562 02-08 0,00 0 100

100 - -—
80
50
40-
20‘-

U: T T
1(8.81) 2(0.00) 300.00)
B % Acumulada Nimero Ocorméncias "
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Eficiéncia de linha 04-08

Priorizar Indice O que N© Qcorréncia % % Acum
2 1 Efciéncia L561 04-08 1,68 64,36 64,36
v 2 Eficiéncia L551 04-08 0,93 35,63 100
I~ 3 Eficiéncia L562 04-08 0,00 0 100

100 /I -

1
1¢1.68) 2(0.93) 3(0.00)

]
M % Acumulada NOmero Oconéncias
Eficiéncia L561 04-08
Priorizar Indice O que N© Ocorréncia % % Acum
2 1 Cel 561-2 04-08 4,21 100 100
= 2 Cel Sopro 561 04-08 0,00 0 100
S 3 Cel 561-1 04-08 0,00 0 100
100 —i =
]
80
60
40_
20
0 T T
1(4.21) 2(0.00) 3(0.00)
[ ]
B % Acumulada Nimero Ocoréncias
Eficiéncia de Linha 05-08
Priorizar Indice O que NO Ocorréncia % % Acum
2 1 Eficiéncia L551 05-08 9,13 86,13 86,13
2 2 Eficiéncia L561 05-08 1,47 13,86 100
Jze 3 Eficiéncia L562 0,00 0 100
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-
. . :
1(9.13) 2(1.47) 3(0.00)
-
M % Acumulada Nidmero Ocoréncias
Eficiéncia L561 05-08
Priorizar Indice O que NO Ocorréncia % % Acum
|7 1 Cel 561-1 05-08 3,14 100 100
= 2, Cel 561-2 05-08 0,00 0 100
i 3 Cel Sopro 561 05-08 0,00 0 100
= =
T T
1(3.14) 2(0.00) 3(0.00)
=
M % Acumulada Nimero Ocoméncias
Eficiéncia de Linha 06-08
Priorizar Indice O que NO Ocorréncia % % Acum
2 1 Eficiéncia L551 06-08 9,13 85,56 85,56
v 2 Eficiéncia L561 06-08 1,54 14,43 100
I 3 Eficiéncia L562 06-08 0,00 0 100
.7
T
1(9.13) 2(1.54) 3(0.00)
=
M % Acumulada Nimero Ocoréncias
Eficiéncia L561 06-08
Priorizar Indice O que NO Ocorréncia % % Acum
2 1 Cel 561-1 06-08 1,84 100 100
|" 2 Cel Sopro 561 06-08 0,00 0 100
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- 3 Cel 561-2 06-08 0,00 0 100
100 - -
80
60
40 ot
20+
0 T T
1(1.84) 2(0.00) 3¢0.00)
| ]
M % Acumulada Nimero Ocormréncias
Eficiéncia de Linha 07-08
Priorizar Indice O que NO Ocorréncia % % Acum
~ 1 Eficiéncia L551 07-08 7,22 100 100
[~ 2 Eficiéncia L561 07-08 0,00 0 100
|_ 3 Eficiéncia L562 07-08 0,00 0 100
L L
T 1
17.22) 2(0.00) 3(0.00)
| |
B % Acumulada Nimero Ocorméncias

i+ Espinha de Peixe

* plano de Acdo

* orientacdo de Corporativas
* Anexos

* verificacdo e Conclucio

Fechar Im|
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Relatorio de Tratamento

UN/UG/CEL; Cia de Bebidas das Americas - Ambev - F. Curitibana/F. CURITIBANA PACKAGING /

iC: Produtividade Fabril
Més Ref.: 11/2007

Data: 4/9/2008 10:19:35
Abrir todos

i 1dentificacio do Problema
i Grafico Sequéncial

i Estratificacio e Pareto

! Espinha de Peixe

Efeito (Cabega da Espinha) Cel 562-1_11-07

Método

[V variacdo no torque das garrafas

Porque Motivo
Por que Variacdo no torque das garrafas ? desgaste dos insertos do capsulador

os insertos ndo foram trocados de acordo com a

i ?
Por que desgaste dos insertos do capsulador? periédica

Por que os insertos ndo foram trocados de acordo

com a periédica? Falta de pega de reposigdo

Por que Falta de peca de reposicédo ?

[V  vasamento no pistdo da cuba de mistura

Porque Motivo

Por que Vasamento no pistao da cuba de mistura ?  reparo do pistdc estourado

Por que reparo do pistdo estourado? reparo nao foi substituido
Por que reparo nao foi substituido? falha no teste para diagnético do pistdo
Por que falha no teste para diagnético do pistdo? cada operador realiza o teste de uma forma

Por que cada operador realiza o teste de uma forma? falta de procedimento para teste do pistdo

[¥  Falha no Set up embagens do carbo

Porque Motivo

Por que Falha no Set up embagens do carbo? set up no carbo ndo esta sendo realizado
Por que set up no carbo ndo esta sendo realizado? falta de padrao para realizar set up no carbo
Por que falta de padrdo para realizar set up no

carbo?

[V Atraso na resoluciio de falhas elétricas no carbo da linha 562

Porque Motivo

Por que Atraso na resolucdo de falhas elétricas no dificuldade na identificagdo dos componentes
carbo da linha 5627 elétricos

Por que dificuldade na identificacdo dos componentes

P Falta de identificagdo de componentes e condutores
elétricos?

Por que Falta de identificacdo de componentes e
condutores?

Maquina
[ Enchedora L562 abaixo da nominal para P2,5

Porque Motivo

Por que Enchedora abaixo da Produto espumando

http://vendas/wsistemas/5q/scripts/5q_impressao_tratamento.aspx?Acao=c&CodPlan... 04/09/2008
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Mé&o

nominal para P2,5?

Por que Produto espumando ?

Por que causa ndo identificada?
;osr?que Primeiro set up embalagens

de Obra

¥  Enchedora L562 abaixo da nominal apods set up

Porque
Por que Enchedora abaixo da nominal apos set up?
Por gque produto espumando ?

Por que Tubo de ar fora da posicdo?
Por que Falha no ajuste do tubo de ar?

Por que falta de conhecimento do padrao de ajuste
do tubo de ar?

|7 Dificuldade para ajuste de brix no carbo L562

Meio

Porque
Por que Dificuldade para ajuste de brix?

Por que apéds ajuste brix sai fora do padréo ?
Por que causa ndo identificada?

Por que baixo conhecimento técnico do
proporcionador carbo da L5627

Porque

Por que Atraso nas partidas de paradas
programadas?

Por que produto espumando e brix fora?
Por que falhas no ajustes de partida do carbo?

Por que cada operador de carbo realiza 0 ajuste a
sua forma ?

Por que falta de procedimento padrdo de partida do
carbo apo6s paradas programadas?

Ambiente

Matéria Prima

Pagina 2 de 12

causa ndo identificada

Primeiro set up embalagens 2,5

Motivo

produto espumando

Tubo de ar fora da posicdo
Falha no ajuste do tubo de ar

falta de conhecimento do padrdo de ajuste do tubo
de ar

Motivo
apés ajuste brix sai fora do padrao
causa nao identificada

baixo conhecimento técnico do proporcionador carbo
da L562

Atraso nas partidas de paradas programadas na L562

Motivo
produto espumando e brix fora

falhas no ajustes de partida do carbo
cada operador de carbo realiza o ajuste a sua forma

faita de procedimento padrdo de partida do carbo
apos paradas programadas

Medida
GUT
Priorizar  Causa Influente Gravidade Urgéncia Tendéncia Total
V Vasamento no pistdo da cuba de mistura 5 5 5 125
Atraso na resolucdo de falhas elétricas no carbo
M Galinha 562 > > 3 75
Atraso nas partidas de paradas programadas na
v L562 3 5 5 75
|'~7 Enchedora L562 abaixo da nominal para P2,5 5 5 3 75
2 Variacdo no torque das garrafas 5 5 3 75
2 Falha no Set up embagens do carbo 5 5 1 25
r Dificuldade para ajuste de brix no carbo L562 3 3 1 9
I Enchedora L562 abaixo da nominal apds set up 3 3 1 9
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Efeito (Cabecga da Espinha) Cel 561-2 04-08

Método

Maquina
[V Paletizadora - Erro contagem de pacotes

Porque

Por que Paletizadora - Erro contagem de pacotes ?

Por que falha na programacdo?

Por que pendéncia do projeto de alte¢éo do painel da
paletizadora ?

v Rotuladora - Falha na aplicacdo de cola no rétulo
Porque

Por que Rotuladora - Falha na aplicagdo de cola no
rétulo?

Por que diferenga nos ressaltos de aplicacdo de cola
do tambor de vacuo?

Por que resaltos com fitas adesivas para compensar?
Por que devido a desgaste acelado?

Por que devido a diferenga de espessura dos resaltos
na usinagem?

M&o de Obra

~

Porque

Paletizadora - Falha Operacional na IHM

Por que Paletizadora - Falha Operacional na IHM?
Por que Erro na operacao da IHM?
Por que falta de conhecimento operacional?

Por gque falta de treinamento no procedimento
operacional?

Por que ndo ha procedimento operacional para o
painel da paletizadora ?

Meio Ambiente

Matéria Prima

Pégina 3 de 12

Motivo
falha na programacédo

pendéncia do projeto de altecdo do painel da
paletizadora

Motivo

diferenca nos ressaltos de aplicacdo de cola do
tambor de vacuo

resaltos com fitas adesivas para compensar

devido a desgaste acelado
devido a diferenga de espessura dos resaltos na
usinagem

Ma qualidade da recapagem do tambor de vécuo

Motivo

Erro na operagao da IHM

falta de conhecimento operacional

falta de treinamento no procedimento operacional

ndo ha procedimento operacional para o painel da
paletizadora

Painel novo

Medida
GUT
Priorizar  Causa Influente Gravidade Urgéncia Tendéncia Total
|7 Paletizadora - Erro contagem de pacotes 5 5 5 125
v Paletizadora - Falha Operacional na IHM 5 5 3 75
v Rotuladora - Falha na aplicagdo de cola no rétulo 5 3 3 45
Efeito (Cabeca da Espinha) Cel 561-2 03-08
Método
v Falha de impressédo do datador L561
Porque Motivo

Por que Falha de impressdo do datador L5617

Falha na execugdo das periddicas do datador da L561

Por que Falha na execucao das periddicas do datador Falta de etapas de manutengdo no procedimento da

da L5617

Por que Falta de etapas de manutengdo no

http://vendas/wsistemas/5q/scripts/5q_impressao_tratamento.aspx?Acao=c&CodPlan...
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procedimento da OS periodica semanal? incompleto
Por que procediemento de manutencdo do datador
incompleto?
Maquina
l7 Falha na contagem de pacotes paletizadora L561
Porque Motivo

Por gue Falha na contagem de pacotes
paletizadora?

Por que Erro na mesa de contagem?
Por que alteragdo no programacdo de contagem?
Por que alteracdo do painel da paletizadora ?

Por que painel gbsoleto?
v

Paradas quebra do datador L561

Porque

Por que Paradas quebra do datador L5617
Por que sem datador reserva?

Por gue datador reserva com placa de comando
queimada ?

M&o de Obra

Erro na mesa de contagem

alteracdo no programacao de contagem
alteragdo do painel da paletizadora

painel obsoleto

Motivo
sem datador reserva

datador reserva com placa de comando
queimada

[V Atraso para reinicio da paletizadora L561 apds erro de contagem

Porque

Por que Atraso para reinicio da paletizadora apds

erro de contagem?

Por que failta de conhecimento técnico/operacional

painel da paletizadora?

Por que Nao foi realizado treinamento com todos os
operadores na operagdao do novo painel de comando

da paletizadora?

Motivo

falta de conhecimento técnico/operacional painel da
paletizadora

Ndo foi realizado treinamento com todos os
operadores na operagaoc do novo painel de comando
da paletizadora

N&o foi criado o procedimento de operagdo da IHM
do painel

Por que Nao foi criado o procedimento de operacgdo

da IHM do painel?

Paradas para ajuste da rotulagem L561

Porque

Por que Paradas para ajuste da rotulagem L5617

Por que Gperador do Turno C com dificuldades para

ajuste?

Por que Operador titular em férias, operador
substituto ndo foi treinado adquadamente?

Motivo
Operador do Turno C com dificuldades para ajuste

Operador titular em férias, operador substituto ndo
foi treinado adquadamente

Falta de procediemento detalhado de ajuste e
regulagem da maquina

Por que Falta de procediemento detalhado de ajuste

e regulagem da maquina?
Meio Ambiente

Matéria Prima

Medida
GUT
Priorizar Causa Influente Gravidade Urgéncia Tendéncia Total
i Falha de impress&o do datador L561 5 5 5 125
v Paradas quebra do datador L561 3 5 5 75
Falha na contagem de pacotes paletizadora L561 5 5 3 75
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Efeito (Cabeca da Espinha)

Atraso para reinicio da paletizadora L561 apos
erro de contagem

Paradas para ajuste da rotulagem L561

Cel 561-1 05-08
Método

F

Atraso na solugdo de problemas elétricos no carbo

Porque Motivo

Por que Atraso na solucdo de problemas
elétricos no carbo?

Por que demora na identificacdo do
problema?

Por que esquema elétrico obsoleto?
Por que painel antigos e com varias
modificages?

Méquina

|7 Falha no acionamento do Carbonatador L561
Porque

Por que Falha no acionamento do Carbonatador
L5617

Por que falha no acionamento da cuba de mistura
carbo L5617

Por que falha no acionamento automatico?

Por que falha no acionamento do relé de nivel da
cuba de mistura?

Por que Relé queimado?

ra Falha no acionamento do Rinser L561
Porque

Por que Falha no acionamento do Rinser 1.5617
Por que ndo funcionando no modo automatico?

Por que controlador dos sensores com saida
queimada?

Por que excesso de umidade no painel?

Por que organizagdo e vedacdo do painel?
Mao de Obra
Meio Ambiente

Matéria Prima

Pégina 5 de 12

45

15

demora na identificacdo do problema

esquema elétrico obsoleto

painel antigos e com varias modificacdes

Motivo

falha no acionamento da cuba de mistura carbo L561

falha no acionamento automatico

falha no acionamento do relé de nivel da cuba de
mistura

Relé queimado

Excesso de umidade no painel do carbo

Motivo
nao funcionando no modo automatico

controlador dos sensores com saida queimada
excesso de umidade no painel

organizagdo e vedacgado do painel

Medida
GUT
Priorizar Causa Influente Gravidade Urgéncia Tendéncia Total
2 Fatha no acionamento do Carbonatador L561 5 5 5 125
= Falha no acionamento do Rinser L561 5 3 5 75
v Atraso na solugdo de problemas elétricos no carbo 5 3 3 45
Efeito (Cabecga da Espinha) Indisponibilidade Utilidades 12-07
Método
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Méaquina
|7 Falta de pressado 40 Bar na linha 562

Porque Motivo

Parada compressor de alimentac¢do de ar comprimido

5 i ?
Por que Falta de pressdo 40 Bar na linha 5627 Sopradora 562

Por que Parada compressor de alimentacdo de ar
comprimido Sopradora L5627

Mé&o de Obra
Meio Ambiente

Matéria Prima

Medida
GUT
Priorizar Causa Influente Gravidade Urgéncia Tendéncia Total
v Faita de pressdo 40 Bar na linha 562 5 5 5 125
Efeito (Cabeca da Espinha) Indisponibilidade Utilidades 11-07
Método
Maquina
v Sistema de frio L562
Porque Motivo
Por que Sistema de frio L5627 Indisponibilidade de utilidades L562

Por gue Indisponibilidade de
utilidades L5627

M3o de Obra
Meio Ambiente
Matéria Prima

Medida

GUT
Priorizar Causa Influente Gravidade Urgéncia Tendéncia Total

V Sistema de frio L.562 5 5 5 125

Efeito (Cabec¢a da Espinha) Indisponibilidade Logistica 10-07

Método
Maquina

M&o de Obra
Meio Ambiente
Matéria Prima

¥ Qualidade das garrafas estocadas

Porque Motivo

Por que Qualidade das garrafas

estocadas? Indisponibilidade de logistica 10-07

Por que Indisponibilidade de
logistica 10-07?

Medida
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GUT

Priorizar  Causa Influente Gravidade Urgéncia Tendéncia Total
v Qualidade das garrafas estocadas 5 5 5 125

Efeito (Cabeca da Espinha) Cel 562-1_10-07

Método

[¥  Tratamento itens do Farol L562
[V Sistematica de tratamento de andlises de falha L562

Porque Motivo
Por que Tratamento ICL célula? Tratamentos inconsistentes e prazos ndo cumpridos

Por que Tratamentos inconsistentes e prazos nao

cumpridos? Falta de andlise correta das ocorrencias

Por que Falta de analise correta das ocorrencias? Anédlise superficial sem identificar a causa principal
Por que Analise superficial sem identificar a causa Falta de treinamento e orientac&o em analise de
principal ? falhas

Por que Falta de treinamento e orientacdo em analise
de falhas?

[V Check list reaperto e limpeza carbo L562

Porque Motivo

Por que Check list reaperto e limpeza carbo? Falta de check list de manutengdo do carbo L562
Por que Falta de check list de manutencado do carbo

L5627

[V Atraso no ajuste pés set up embalagens enchedora L562

Porque Motivo
Por que Atraso no ajuste pds set embalagens Cada turno realiza o set up na linha 562 de uma
enchedora? forma

Por que Cada turno realiza o set up na linha 562 de  Ndo ha procedimento padronizado para ajuste pés
uma forma? set up embalagens na L562

Por que Nao h& procedimento padronizado para
ajuste pos set up embalagens na L562?

|7 Cumprimento da Manutengdo Autonoma L562

Porque Motivo

manutencdo autonoma ndo estéd sendo realizada de

i 5 ?
Por que Cumprimento da Manutencdo autonoma? forma correta pelos colaboradores da L562

Por que manutencgdo autonoma ndo estd sendo
realizada de forma correta pelos colaboradores da
L562?

operadores recém contratado da L562 tem duvidas
com relagdo ao correto funcionamento da MA

Por que operadores recém contratado da L562 tem |
duvidas com relagdo ao correto funcionamento da Falta de treinamento de MA |
MA?

Por que Falta de treinamento de MA?
Mé&quina
v Enchedora L562 com velocidade abaixo da nominal

Porque Motivo

Por que Enchedora com velocidade abaixo da Produto espumando |
nominal? |

Por que Produto espumando? Ajuste de altura do tubo de ar e Aba conica

Falta de procedimento padronizado para ajuste do

Por que Ajuste de altura do tubo de ar e Aba conica? tubo de ar e aba conica da linha 562

Por que Falta de procedimento padronizado para Ainda rodou todas as embalagens (SKU's) na linha
ajuste do tubo de ar e aba conica da linha 562? 562
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Por que Ainda rodou todas as embalagens (SKU's) na
linha 562?

|7 Variagado de brix Carbonatador L562

Porque Motivo

Por que Variacdo de brix Carbonatador? Falha de vedagdo dos embolos das cubas do
carbonatador

Por que Falha de vedacdo dos embolos das cubas do <

carbonatador ? Faita de plano de manutencéo para os embolos

Por que Faita de plano de manutencdo para os
embolos?

|'~7 Falta de pecgas de reposi¢do para enchedora L562

Porque Motivo

Por que Falta de pecas de reposicdo para enchedora N&o hé pecas de reposicdo da enchedora L562 em
L5627 estoque

Por que Ndo hé pecas de reposicdo da enchedora Pegas de reposicdo da enchedora ndo cadastradas
L562 em estoque? em estoque

Por que Pegas de reposicdo da enchedora ndo
cadastradas em estoque ?

Mao de Obra

[V Dificuldade para identificar falhas na enchedora L562

Porque Motivo
Por que Dificuldade para identificar falhas na Falta de conhecimento técnico da enchedora £562
enchedora L562 ?

Por que Falta de conhecimento técnico da enchedora
L562?

[V Dificuldade para identificar falhas no carbonatador L562

Porque Motivo
Por que Dificuldade para identificar falhas no Falta de conhecimento técnico no carbonatador da
carbonatador L5627 L562

Por que Falta de conhecimento técnico no
carbonatador da L5627

Meio Ambiente

Matéria Prima

Medida
GUT
Priorizar Causa Influente Gravidade Urgéncia Tendéncia Total
Atraso no ajuste pds set up embalagens 12
P- enchedora L562 > > > 5
|7 Check list reaperto e limpeza carbo L562 5 3 5 75
Dificuldade para identificar falhas no carbonatador 75
4 L562 > 3 >
[7 Dificuldade para identificar falhas na enchedora 3 3 5 45
L562
|7 Enchedora L562 com velocidade abaixo da 3 3 5 45
nominal
|7 Falta de pecas de reposi¢do para enchedora L562 3 5 3 45
|7 Variagdo de brix Carbonatador L562 1 5 5 25
|7 Cumprimento da Manutengdce Autonoma L562 5 3 1 15
r Sistematica de tratamento de analises de falha 3 3 1 9
L562
Tratamento itens do Farol L562 3 3 1 9
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Efeito

(Cabega da Espinha)

Método

Pagina 9 de 12

Eficiéncia 1.562 02-08

¥ Falha no funcionamento do sensor de seguraca roldanas dos pistdes elevadores enchedora L562

Porque

Por que Falha no funcionamento do sensor de
seguraga roldanas dos pistoes elevadores enchedora
L5627

Por que sensor danificado?

Por que ndo foi checado na inspecdo de rota do
equipamento?

Por que falta de lay out para inspecdo e check dos
sensores da enchedora L5622

Méquina

2

2

2

Quebra dos pistbes da enchedora L562

Porque
Por que Quebra dos pistSes da enchedora?

Por que pist8es travados na mesa de saida de
garrafas ?

Por que queda do anel elastico das roldanas da
enchedora ?

Por que vibragdo intensa da enchedora ?

Por que alteracdo da nomina! de 20.000 para 24.000
garrafas hora?

Pistdo da enchedora 1562 travando

Porque

Por que Pistdo da enchedora L562 travando ?
Por que dilatagdo dos pistdes da enchedora?

Por que aquecimento das buchas dos pistdes e dos
pistées da enchedora L5627

Por que bucha e pistdo da enchedora L562 de latdo
gerando atrito em excesso?

Travando garrafas na entrada da enchedora (3,3L)

Porque

Por que Travando garrafas na entrada da enchedora
(3,3L)?

Por que trabalhando sem o sem fim de entrada da
enchedora para garrafas 3,3L?

Por que Pendécia San Martin projeto 3,3L?

Mdo de Obra

~

http://vendas/wsistemas/5q/scripts/5q_impressao_tratamento.aspx?Acao=c&CodPlan...

Atraso nas partidas de parada programada
Porque
Por gue Atraso nas partidas de parada programada?

Por que falta de conhecimento tecnico operacional de
partida da enchedora L562 ?

Por que treinamento no procediemento de partida da
enchedora ?

Por que ndo sdo todos os operadores treinados no
procediemento de partida da enchedora L5627

Motivo
sensor danificado

néo foi checado na inspegéo de rota do equipamento

falta de lay out para inspecdo e check dos sensores
da enchedora L562

Motivo

pistdes travados na mesa de saida de garrafas

queda do anel elastico das roldanas da enchedora

vibragdo intensa da enchedora

alteragdo da nominal de 20.000 para 24.000 garrafas
hora

Motivo
dilatacdo dos pistdes da enchedora

aquecimento das buchas dos pistOes e dos pistbes da
enchedora L562

bucha e pistdo da enchedora L562 de latdo gerando
atrito em excesso

Motive
trabalhando sem o sem fim de entrada da enchedora
para garrafas 3,3L

Pendécia San Martin projeto 3,3L

Motivo

falta de conhecimento tecnico operacional de partida
da enchedora L562

treinamento no procediemento de partida da
enchedora

ndo sdo todos os operadores treinados no
procediemento de partida da enchedora L562
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Meio Ambiente

Matéria Prima

Pégina 10 de 12

Medida

GUT

Priorizar Causa Influente Gravidade Urgéncia Tendéncia Total
72 Pistdo da enchedora LL562 travando 5 5 5 125
P' Atraso nas partidas de parada programada 5 5 3 75

Falha no funcionamento do sensor de seguraca

v
l_ roldanas dos pistes elevadores enchedora L562 > 3 3 45
2 Quebra dos pistdes da enchedora L562 5 5 1 25
|7 Travando garrafas na entrada da enchedora 3 3 1 9

Efeito (Cabega da Espinha)

(3,3L)

Método

Maquina

2 Baixo rendimento rotuladora

Porque
Por que Baixo rendimento rotuladora?

Por que Dificuldade em realizar os ajustes dos
diversos SKU's?

Por que Rotuladora inadequada para rotulagem de

diversos SKU's?

M&o de Obra

Meio

Ambiente

Matéria Prima

Medida

GUT

Priorizar Causa Influente

Efeito (Cabeca da Espinha)

vV Baixo rendimento rotuladora

Método

v Falta de xarope

Porque
Por que Falta de xarope?

Por que Tubolacdo de envio de xarope da linha
obstruida?

Por que Filtro bag obstruindo passangem de
Xarope?

Por que Filtro se soltou e obstrindo passagem de
xarope?

Por que Falha na montagem do filtro durante a
substituicdo?

Maquina

I_v- Temperatura do produto

Cel 562-2_10-07

Motivo
Dificuldade em realizar os ajustes dos diversos SKU's

Rotuladora inadequada para rotulagem de diversos
SKU's

Gravidade Urgéncia Tendéncia Total
5 5 5 125

Indisponibilidade externa 02-08

Motivo

Tubolacdo de envio de xarope da linha obstruida

Filtro bag obstruindo passangem de xarope

Filtro se soltou e obstrindo passagem de xarope

Falha na montagem do filtro durante a
substituicdo

Falta de procedimento de montagem do filtro

http://vendas/wsistemas/5q/scripts/5q_impressao_tratamento.aspx?Acao=c&CodPlan... 04/09/2008



Impressdo Tratamento

~

2

Porque
Por que Temperatura do produto?
Por que Queda na pressdo de propileno glicol?

Por que parada dos compressores do sistema de
frio?

Por que pendéncia do projeto de sistema de frio?

Queda de pressdo 40 bar compressor L561

Porque

Por que Queda de pressdo 40 bar compressor 1.5617?

Por que compressor desarmando?

Por que alta temperatura do painel de comando do

compressor?

Por que isolamento acustico da sala?

Por que falta de sistema de refrigeracdo do painel?

Queda de pressdao compresor 40 bar L562

Porque

Por que Queda de pressao compresor 40 bar L5627

Por que parada do compressor ?

Por que quebra dos anéis do pistdo de compresséo ?

Mao de Obra

Meio Ambiente

Matéria Prima

Medida
GUT
Priorizar  Causa Influente
v Falta de xarope
|7 Queda de pressdo compresor 40 bar L562
v Temperatura do produto
I_ Queda de pressdo 40 bar compressor L561
Efeito (Cabeca da Espinha)
Método
Maquina

[V fora de ponto

Mao de Obra

[V Conhecimento técnico

Meio Ambiente

Matéri

a Prima

[V Qualidade do filme

Medida

GUT
Priori

http://vendas/wsistemas/5q/scripts/5q_impressao_tratamento.aspx?Acao=c&CodPlan...

zar Causa Influente

Péagina 11 de 12

Motivo
Queda na pressdo de propileno glicol

parada dos compressores do sistema de frio

pendéncia do projeto de sistema de frio

Motivo
compressor desarmando

alta temperatura do painel de comando do
compressor

isolamento acustico da sala

falta de sistema de refrigeragao do painel

Motivo
parada do compressor

quebra dos anéis do pistdo de compressdo

Gravidade Urgéncia Tendéncia Total

5 5 5 125
5 5 5 125
5 5 5 125
5 5 5 125

Falha no lancamento do filme

Gravidade Urgéncia Tendéncia Total
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v Qualidade do filme
r Conhecimento técnico
l_ fora de ponto

& Plano de Aciio
! Orientacdo de Corporativas
& Anexos |

& verificacdo e Conclucio

Pégina 12 de 12

125
125

125

Fechar Im
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Relatorio de Tratamento

Cia de Bebidas das Americas - Ambev - F. Curitibana/F. CURITIBANA PACKAGING /

Produtividade Fabril

11/2007
4/9/2008 10:

19:35

¥ 1dentificaciio do Problema

i Gréafico Sequéncial

& Estratificacdo e Pareto

Pl

Espinha de Peixe

£ plano de Acio
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Dono da " Data Data
Causas O que fazer Como = Area Resuitado [Ptos Pr
a Acdo Prev. Real. su os Prol
painel antigos e [Fazer esquema |8HANCH BT TR SRS
L |com varias elétrico do painel ; X 15/08/2008]
modificactes 4o carbo que fqr realizado a melhoria Vlassoler
no painel Fitho
Ndo ha . e <
procedimento g?:cr:gi'rznagn‘zo s Abrindo rosp para inserir g:\?i;gl incluso :Itfraga% no
padronizado setup de a'ust: procedimento especificos da [RICARDO 567-1 - PACKAGING - udan aa no 'asdeg:_? eé(
L fpara ajuste pos [3° aﬁura dJOS unidade no padro AFONSO 20 01/05/2008{02/07/2008| 7 28T ‘;d 2' ’ d'zag
set up bos d operacional da enchedora da [MENEGON ema de lvel de
embalagens na tubos de ar e Linha 562 padronizagac lenchimento «
562 abas conica (Isosystem) garrafas
N&o ha Revisar
procedimento procedimento de |Realizar medigdo e ensaio,
padronizado ajuste do tubo de [para ajuste do tubo de ar Alyson Packaging - Processo -
L |para ajuste pés far, apos para todos 0os SKU, dentro dajAlberto cn ging 20/08/2008
set up padronizada faixa de tolerancia de nivel |Pereira
embalagens na |altura para todos [de enchimento
L562 SKU
Treinar todos os Rf:é:ezgizrjr?ento em|N&do houve, :
Ndo foi criado o {operadores da Realizando treinamento com Atyson ?orma de licdo de [operacio d'o(
procedimento delpaletizadora na  levidencia no procedimento I _ )
operacio da InMloperaciio da IHM |de operacio da THM do Albel_’to Packaging - 561-2 12/05/2008]05/05/2008; um ponto e equipamentc
; A . N Pereira divulgado para {melhorou
do painel do painel da painel da paletizadora L561 i 0dos 05 consideravel
paletizadora L561
operadores.
Criar )
Ndo foi criado o |procedimento Descrevendo e ilustrando RICARDO g?gf;?ﬁeﬁ?sdo
procedimento deloperacional de com fotos, todas as funcdes o R 3 «
operacio da IHMffuncionamento dale todos os passos de acesso AFONSQ Packaging - 561-2 26/05/2008(18/04/2008|passo passo com Ndo houve
; = MENEGON foto e muito bem
do painel IHM da @ cada fungao. exnlicado
paletizadora 1.561 P
A linha
rendimento Conheciment
Rotuladora Substituir Seguindo projeto do CENG préprio do técnico do
inadequada para frotuladora trine Jque tinha previsto a Ulisses _ — equipamento equipamentc
rotulagem de por rotuladora substituicdo da rotuladora Gazzi Junior 562-Packaging-CN 02/11/2007 29/10/2007aumentou de maioria das
diversos SKU's  {krones [Trine pela Krones forma paradas sdo
consideravel de Joperacionais
81% para 94%
Foi aberto BO
Criar check list de|Elaborando check list com as para inclusdo e
:—;:’I:tgede check reaperto e atividades de MA a serem ROGER PAZ exclusdo de ?g#;;i%gdgc
< limpeza para 0 [realizadas no carbo, e DE 562-1-Packaging-CN  [26/11/2007]14/02/2008atividades no _
manutencdo do . L . heck-ist d chamado. Dz
carbo L562 proporcionador  [solicitando ao ATP da linha a [ANDRADE check-list do prevista 14/1
carbo da L562 inclusdo no Geman carbo. BO n®
1855095
Acompanhar .
Falta de check |resolucdo do BO |Apresentando status do Chegk list incluso
list o inclus3o do |andamento do BO para ROGER PAZ no sistema Atrosa na
E1c . para inclusao do jandamen pa DE 562-1-Packaging-CN  [15/03/2008[10/03/2008|geman, foi j
manutencdo do [check list de inclusdo do check list de ANDRADE e conclusdo dc
= ~ passado para o
carbo L562 manutengdo do |manutencdo do carbo L562
SAP PM
carbo L562
Realizar Realizando treinamentos
paa g [emolentagio do obre s feramentss o 1A ucanoo
L ftreinamento de manutencdo orética, e palestras sobre a IAFONSO Packaging-CN 31/12/2008;
MA d S MENEGON
autonoma no importancia da MA, para os
packaging resultados da drea
. Padronizar o . R . Ndo foi incluso  |Alteragéo no
oo so’™" frocedimento pesli0TI00 10 PRS- hicaRo evito a” " fstem de
odas ; -
-1 - - mudanca no adronizacdc
Llembalagens  [SSFuP de aluste iz e no padrao AFONSO  [5271 - PACKAGING = o4 05/2008102/07/ 2008 Taans® pad N izac
(SKU's) na linha L ubos de ar e operacmnal da enchedora da [MENEGON padronizacio enchimento «
562 abas cénica Linha 562 (Isosystem) garrafas
Alterar Descrevendo todos 0S5 passos i Foi criado um )
L lorocediemento  {procedimento da |de manutencio do datador, |ose PCM - Engenharia 15/04/200811/04/2008],6v0 ) Falta realizar
de manutencdo {OS peritdica com tempo e itens a serem |Aparecido procedimento treinamento
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do datador semanal do checados e substituidos e no [Vassoler passo-a-passo dejtodos os GP/
incompleto datador da linha Jcampo procedimento da OS |Filho execucdo de elétricos
561 manutencdo
Realiz . .
' tri?naﬁ;’ento no [Treinando todos os GPA's pa foram Reunir todos
procediemento ovo el &tricos no novo Jose treinados: Edson, jrealizar um t
e de manutengdo . " ~ Aparecido . Niiton, MIchel, [treinamento,
o datador proced{rpento da |procedimento de execugdo Vassoler PCM - Engenharia 15/04/2008{18/06/2008] Ewerson realizados
X OS periddica da manutencdo semanal do | ’ X
incompleto P ¢ Fiiho Orlando, Osmair, ftreinamentos
semanal do datador Abrado ' ' diferentes de
datador da L561 :
Foi realizado uma
revido no painel,
substituidos P .
alguns cabos, -prgf:'rcr?ogg:
Excesso de iF:StaaT:réo e Subistituindo todos os cabos i\osaerecido tam%a(tjg 9; furos novo painel,
L Jumidade no o 50 %o painelle cOmponentes e realizando vp \ 01/08/200825/07/20088|5u SHIUIAOS | ompra de
painel do carbo d acac do paine a vedacdo do painel Aasso er @iguns materiais, de
o carbo Filho lcomponentes. h ld
Esta sendo fnmtc €gaca
orcado a ateriais.
substituicdo do
painel.
L Sggdi;nigg%éoo € |substituir painel [Montando um novo painel e i\opsaerecido b1/08/2008l04/07/2008 Foi realizado a
paim;;! do rinser realizando a substituigdo Vassoler 108/ 107/ troca do painel.
Fitho
fatta de lay out ([Criar lay out para X:Ziaczgggfadi;gzs s:nsores RILDO
para inspecgdo e [planitha de criando uma lanilh'a de PEDROZO Criado o lay out [Alteracdo do
L |check dos inspec&o de rota h p ¢ neck  IDE PCM - Engenharia 15/04/2008]05/04/2008]dos sensores da [sistema Genr
sensores da kdos sensores da {CcoPanhamento e chec enchedora L562 [para SAP
enchedora L562 Jenchedora Ls62 [P37@ @ 0S de inspecao de OLIVEIRA
sensores da maquina.
[Apresentado a
zsrrjsjessor de ?p;esentir ju— RePasiandodas principaisl LEONARDO igggtsa?#?\o
" = ratamento acdes tomadas para resolver .
L :’r”‘c‘:;t;r‘fn‘;d‘ie 8696) na reunido [o problema de falta de ar de [CARON  [Dhtdades 20/01/2008 16/01/2008;?;2”;2’:20 ey
Sopradora L562 de produtividade [alta na linha 562 methoria do
resultado
Entrar em Estiveram na O compressc
contato com unidade os voltou apres
Parada ICENG ENG e - técnicos da Atlas |problema de
compressor de  |solicitar a fgéﬁgﬁ:%‘; irfi:j?;:gaafaos Silvio Copco Franca, quebra dos
L [alimentagao de |presenca dos solucio do problemap Sansao Utilidades - CN 15/03/2008J05/03/2008{Cassiano CENG, [mesmo apés
ar comprimido  [técnicos da Atlas (Compressor em garantia) Cubo foi substituido os [avaliacdo a
Sopradora L562 |para avaliar anéis de substituicdo
lcompressor ZD compressdo e a |componente:
1600 camisa do pistdo |danificados
pecas de 1ncluir~ as pecas e Realizando Ievgptamento das foi incluso em
reposicdo da nmea;:;g;os ara gzgzz;rirr;astenals Alyson estoque todas as
L Jenchedora n3o S P S para Alberto Packaging 15/12/2007]20/11/2007|pecas para PCM
manutencado da |manutengdo da enchedora, e )
cadastradas em o X Pereira da enchedora da
estoque enchedora em _sollatgndo ao aimoxarifado a \inha 562
lestoque inclusdo no estogue
Analisado a
escala de todos
Elaborar planilha os turnos de cada
Ne 2 Ter o com a P . : linha para ndo
quadro pessoal brogramacgo de Elaborando planilha junto Alyson ocorrer do
O |completo com as rerias da com cada supervisor e Alberto PACKAGING 10/11/2007|30/10/2007| operador do
pgsrsrs:tzs no perfil operacio para inserindo no people soft Pereira mesmo »
2008 lequipamento sair
de férias no
mesmo més
Criar o -
NO 2 Ter o mapeamento de [Elaborando pianiltha zg;f;\gg'rgg ggr 5;32;?)1}::;
quadro pessoal [operadoresXpostofindicando a quantidade de  |Alyson equipamento completar o
O Jcompleto com as|de operadores e em que Alberto PACKAGING 15/11/2007 30/10/2007turn0 linha é do packaging
pessoas no perfilftrabalhoXrendigdolequipamento de que linha Pereira qual c’) QLP <Ije estio em pri
correto de refeigdo e lcada operadarador trabalha cada turno/linha lde contratag
férias
Contratado
NO 2 Ter o Supervisor Alex
quadro pessoal |Adequar QLP (Contratando um supervisor | .. para fechar o
O |completo com as|supervisao PCK [para realizar o revesamento Gazzi Junior PACKAGING - CN 15/12/2007|20/11/2007|revesamento de
pessoas no perfiljorgado X real de folgas no turno A folga dos
correto supervisores do
turno A
Contratado um
loperador para a
NO 2 Ter o linha 551
quadro pessoal {Adequar QLP Contratando 3 operadores, Ulisses (Alessandro), um
O |[completo com asloperagdo PCK um para linha 551, um para Gazzi Junior PACKAGING - CN 28/12/2007[20/12/2007 qperador para a
pessoas no perfiljorgado X real 561 e um para 562 linha 561 (Hugo),
correto e um operador
para linha 562
(Sérgio)
(‘;lSa%irtJeE)gssoal Adequar QLP GPA Contratado um
P ; Contratanto um GPA Ulisses GPA Mecanico
o ;(;;r\sgzlaels:ongo;réraﬁs‘ ;nselcamco da linha mecanico para linha 551 Gazzi Junior ENGENHARIA 28/12/2007[20/12/2007| pgra“a linha 551
1
correto (0z€i2s)
NO 2 Ter o Apartir de 01/04
quadro pessoal fy400 00 01 p Gpa Transferindo téc.operador de|Silvio g;ﬁ;asbs;asggra iTempo para
O |completo com as elétrico linha 561 sopradora para GPA elétrico |Sansao ENGENHARIA 10/03/2008}01/03/2008] eaver parte do substituto ne
pessoas no perfil para a linha 561 Cubo oLp dg sopradora
correto engenharia como
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certificada na

GPA elétrico
NO 2 Ter o [Transferido
quadro pessoal .. |Silvio Carlqs Daniel 0 QLP nao fe
0 [completo com as :giggg'h%s e gg:atr:t]?r?hd: o GPA SIEITICO lansa0  [ENGENHARTA 20/04/200802/07/2008 sgg:;%%‘f ¢ ratta contrat:
pessoas no perfil Cubo ltécnicos
correto sopro para GPA
elétrico
NC 2 Ter o
quadro pessoal |Adequar QLP GPA o Silvio Defido um GPA R
0 Jcompleto com aselétrico da finha Cg;‘atr:t“a:r?: SG;A elétrico foohsao  [ENGENHARIA 20/04/2008]20/04/2008]elétrico exclusivo [0 GPA foi re!
pessoas no perfif|551 P ICubo para a linha 551. da L562
correto
NO 2 Ter o
quadro pessoal JFechar QLP de Contratando 2 técnicos Silvio
3Glcompleto com asJGPA Elétrico da  [elétricos com GPA para atuar([Sansao ENGENHARIA 01/09/2008|
pessoas no perfilllinha 562 na linha Cubo
correto
NC 3 Ter os L .
procedimentos  [Solicitar Entrando em contato com SO"C't,ad,o ae O especialist
loperacionais elaboragdo do o especialista de  ftem este pac
disponiveis, badrio espe.cnahsta de sopro e Alexandre sopradora pronto o me:
operacio operacional da sohmta‘ndo o padrdo Andrade da [PACKAGING 20/10/2007|14/02/2008|(Tarsio) estara
i reinada e sopradora SBO operacional da sopradora Silva publicagéo do disponibilizat
i SBO16/20 drdo SBO 16 drdo em
certificada na 16/20 £562 pac pa
funcdo. universal dezembro
ITreinamento
bésico na fungao
NO 3 Ter os realizado com
procedimentos  |Realizar todos os
operacionais treinamento Programando treinamento Egg;adpo(;iss da
disponiveis, basice na fungdo |especifico para cada Ulisses !
operacdo com todos os equipamento X operadores e [Gazzi Junior PACKAGING 15/11/2007/10/11/2007|fornecedores de
treinada e operadores da - laplicando teste ao final ftodos os
certificada na  |linha 562 equipamentos da
runcao. linha (San
Martin, Krones,
Heuft, Packmatic,
Sidel, Pavax)
NO 3 Ter os
procedimentos Enviado padrdo
operacionais Solicitar padrao . operacional da
disponiveis, operacional da Entrax)dg em contato com o Juliana rgtuiadora krones
operacio Fotuiadora Krones especnallsta de rptuladora e Lopes G&G 15/12/2007|05/12/2007 1562 pelo
- solictando o envio do padrdo |Ferreira T
treinada e L562 lespecialista
certificada na Wallace
funcao.
NO 3 Ter o5
procedimentos Incluir padrdo 22;::5&8(:: Gee
girgergr?iiggiasis operacional da Abgl’.‘d" BOEP pa(;a~ Juliana contato com S
opé’ragéo ‘ sopradora gger'ac;‘éigl gap:o;fa() dora |-oPes Gente/Gestso 20/12/2007[10/02/2008lespecialista e gzg{f;‘; e
reinada e SBO{lG/ZO L562 SBO16/20 Ferreira este deu retorno
certificada na no sistema que dezembro
funcio. estaria publicado
MO 3 T_er 0s Associar o padrdo iTodos 0s
procedimentos 8 ~ .
. ) operacional de Entranto no sistema people operadores de
operacionais N e DOUGLAS
disponiveis, rotuladora Krones|soft e d:spo_mbxhzando;om MAIA DE rotglzidora 1562 e
operacio para 0s padrao basico na fungdo, GABRIEL PACKAGING 12/02/2008|05/02/2008redicdo da
i reinada e operadores de para os operadores de GUIMARAES rotuladora L562
certificada na rotuladora da rotuladora Krones L562 estdo associados
funcio. L562 e treinados
INO 3 Ter os ?59 haviat
- : reinamento
ggzcr?é;gqnea?gos FrZ?r:IaZ::ento Programando treinamento Foram aplicados todqs 0s
disponiveis bédsico na fungdo |especifico para cada Alexandre todps 0s qulpamentc
P X i lAndrade da |PACKAGING 12/02/2008|12/02/2008[treinamentos treinamentos
operagao lcom todos os equipamento X operador e N
treinada e operadores da aplicando teste ao final Silva bem como as faltantes ber
certificada na linha 551 provas 3o final  como as pror
runcso, foram e_labor
pela unidade
N&o havia
e 3 Ter os ) [Todos os treinamento
procedimentos |Realiar operadores da odos os
operacjonais tr:einamento B Programando treinamento Alexandre L561 realizaram |equipamentc
disponiveis,  [basico na fungdo |especifico para cada Andrade da [PACKAGING 12/02/2008{12/02/2008Jo treinamento  [treinamentos
operagdo com todos os equipamento X operadores e Silva basico na funcsio [faltantes ber
treinada e operadores da aplicando teste ao final bern como o como as pror
certificada na  Jinha 561 teste ao final foram elabor
funcao. pela unidade
NC 3 Ter os Padréo oper:
procedimentos  [Disponilizar Foi ?g ion?\l;ZSsoarlc
operacionais 100u/f dos Verificando 100% dos POUGLAS fgg‘gngyhzado ndo foi publi
opoae Pooree 3, |padroes X operadoresx  [IME DT leackaGING 12/02/2008(12/02/2008[700 7 20 para treinam
tireinada e packaging no equipamentos IGUIMARAES) operacionais no ?g;?;%agg%_
certizicada na people soft sistema. especialista 1
funcdo. sopradora
Etaborado
planilha de
NO 3 Ter os Ter 1%0% dos DOUGLAS acompanhamentol
N operadores com de treinamento
g;‘;ﬁi‘iﬂ?gos no minimo 80% E'Ca(zz’g:’;’r‘]‘:g:ferﬁ’tge E’Af‘é‘F‘uDEEL PACKAGING 20/02/2008{20/02/2008lar padréo
disponiveis, de treinamento GUIMARAES] realizando um
operacio no people soft acompanhamento
treinada e semanal e

garantindo 100%
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dos
colaboradores
treinados dentro
do prazo.

) -
grozeg?r;gitos Entrar em Dificuldade c
operacionais contato com e [Entrando em conato e especialista ¢
disponiveis especialista da solictando a publicacdo do  [luliana Aco n sopro g:Ie

3G operacio ’ sopradora, pois o |padrdo, pois a sopradora q |Lopes Gente/Gestdo 25/02/2008|1.0/04/2008| gaol nzo cumprljmentt(
reinada e mesmo deveria [temos nessa unidade néo Ferreira concluida prazo de en
iy ter elaborado 0 [tem em outras na Ambev do pad_rao
certlflcada na bdragona unidade operacional «
funcdo. sopradora St
NO 3 Ter os O padrdo até a
procedimentos [Acompanhar a data na foi
operacionais publicagdo do Repassando status do Alexandre publicado, estd |Prazo combii
disponiveis, padrao acompanhamento sendo realizado ojpelo espeicia
3G ~ 4 . _|Andrade da [PACKAGING 25/02/2008[10/04/2008 P P
opera: ]
remada ¢ [ropradora 580 [ T Um0 deiva funto 0 tendidos
certiiicada na 16 universal especialista de
funcéo. sopro
NC 3 Ter os Instalado um
procedimer}tos suporte de
cperacionais Ter facil acesso a [Disponibilizando todos os Juliana acn!ico em cada Conservagdo
disponiveis o~ " lequipamento do <
operacso ‘ todos 0s padrGes |padrdes bdsicos na funcdo aojLopes G&G 26/02/2008]20/02/2008| a kp . padirSes bési
i reinada e bésicos na fungdoflado de cada equipamento  [Ferreira Egli)caa?'lgg Para  lyevido a mai
certiticada na padrées basicos
funcdo. na funcdo
NC 3 Ter os
procedimentos |Associar padrdo Dificuldad
operacionais loperacional da Realizando a associagdo do |[DOUGLAS Acdo ndo CL'”']:;H;;&
disponiveis, 6/20 L562 adra i i 3
ponivei SBO16/ padrdo operacional da MAIA DE PACKAGING 05/03/2008|05/03/2008 copcluida, padrao brazo estabe
operagao para 0s sopradora SBO16/20 no GABRIEL até o momento | ial
treinada e operadores de sistema people soft GUIMARAES ndo foi publicado pelo especia
certificada na sopro sopradora
funcdo.
Foi conversado
NO 3 Ter os pessoalmente
procedimentos . : com o
operacionais ggk%tzr Junto ao Entrando em contato com huliana especialista
disponivei Ga_ s B s « .
5ol meraas ' [publicacdo do PO ig‘r:f;;?r'l‘;fedgosu‘g’t;"ngg . [roves Gente/Gestdo 30/05/2008|28/05/2008 Zfsr;;_sg’ug J.";“a' ;:gr‘;‘;b“cad
treinada e gaBgfgradora publicacdo do padréo Ferreira lencaminhado
certificada na para a a pessoa
funcéio. publicar o
padrao.
NO 3 Ter os
procedimentos . N
operacionais Aguardar a Verlf«capd_() Juntamepto com .
disponiveis ublicacdo do o especialista o0 motivo da PDuliana
3Goperagéo ! gadréo da demora e aguardando a Lopes Gente/Gest&o 30/07/2008]
certificada na m
funcéo.
NO 4 Garantir o
balanceamento
da linha,
avaliando "V"
grafico Abrindo chamado para Jose Rota ja foi
P, . I x X ) : ;
{Equipamentos e|lncluir rota V inclusdo da rota V na linha  {Aparecido inserida no
o [Transportadores)|para a linha 562 [562, no plano de Vassoler PCM 30/10/2007 25/10/2007sistema
e validando as manutencdo da L562 Filho (05182177)
execugdes das
Rotas "V"
conforme plano
de manutencdo;
NO 4 Garantir o
balanceamento
da linha,
avaliando "V"
grafico Checar planitha Jose
(Equipamentos e|com resultados |Treinando e acompanhando Aparecido
[Transportadores)|da execugdo da  |GPA's na execugdo da rota V [Vassoler M 30/08/2008
e validando as |rota V Filho
execugdes das
Rotas "V"
conforme plano
de manutencdo;
NC 4 Garantir o
balanceamento
da linha,
a:;#ggdo v Analisar as
?E uipamentos e planilhas com Analisando as informagdes Alyson
of P el resultado da o (itimae 3 rotae v ¢ Alberto PACKAGING 30/08/2008

ransporta Ores>execug§o da rota Pereira
e validando as
execugdes das
Rotas "V*
lconforme plano
de manutencdo;

NO 5 Ter um
GMR de f
s Defi Y
Produtividade  JRetomar as Eff;:téirzr;dr%:tr;\dtorlib?;ho Alyson s?alfrf"gg nove
0 |Fabril reunides de GMR adrio e participa 53 de Alberto PACKAGING 15/09/2007{29/08/2007] brodutividade e
estruturado, comlde produtividade P p pac P Pereira
metodologia representantes de cada area rotomado o GMR
coerente com a
facuna da
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Produtividade
Fabril
estruturado, com
metodologia
coerente com a
lacuna da
unidade.

Medir meta X real
de IE de cada
area

Utilizando metodologia
(TICV) para tratamentos das
IE acima da meta

Alyson
Alberto
Pereira

Packaging

20/11/2007|

15/11/2007

unidade.
NC S Ter um Os tratamentos
GMR de de

indisponibilidades
estdo sendo
apresentados nas
reunides de GMR
de produtividade
e sendo tratados
dentro da prépria
drea

NO & Cumprir
100% da CBM,
garantindo
participacdo das
pessoas
corretas,
abordagem dos
assuntos
definidos nas
pautas, busca de
causa
fundamental dos
problemas e
follow up das
agBes propostas
e check
resultados.

Definir GPA X
[Turno X Linha

Fixando os GPA’s
elétricos/mecanicos/Folguistal
em cada linha e cada turno

ilose
IAparecido
Vassoler
Filho

v

CM

10/11/2007|

29/11/2007

Foi definido os
técnicos nos seus
respectivos
turnos e nas suas
respectivas linhas

[0 QLP imcon
Faltando 2
Mecéanicos e
Eletricos

NC 6 Cumprir
100% da CBM,
garantindo
participagdo das
pessoas
corretas,
abordagem dos
assuntos
definidos nas
pautas, busca de
causa
fundamental dos
problemas e
follow up das
acdes propostas
e check
resultados.

Melhorar o fluxo
de informacgdes
para a reunido de
produtividade

Implementando um didrio de
bordo para a operac¢do em
todas as maquinas de cada
linha

Alyson
Alberto
Pereira

PACKAGING

15/11/2007

30/10/2007|

[Todos os
representantes
dos piores
equipamentos
deveram levar o
livro didrio de
bordo para
reunido de
produtividade

NO 6 Cumprir
100% da CBM,
garantindo
participagéo das
pessoas
corretas,
abordagem dos
assuntos
definidos nas
pautas, busca de
causa
fundamental dos
problemas e
follow up das
acobes propostas
e check
resultados.

Finalizar a
adequacdo das
salas de PCK
conforme padrdo
corporativo

Comprando moéveis faltantes

Ulisses
Gazzi Junior]

PACKAGING

30/01/2008

20/01/2008|

Chegaram as
mesas e as
cadeiras que
estavam faitando

NO 6 Cumprir
100% da CBM,
garantindo
participagdo das
pessoas
corretas,
abordagem dos
assuntos
definidos nas
pautas, busca de
causa
fundamental dos
problemas e
follow up das
agdes propostas
e check
resultados.

Retreinar toda a
supervisdo na
realizacdo das
reunides de troca
de turno e
produtividade

Repassando novamente
materias de troca de turno e
produtividade enviados pelo
CENG

Alyson
Alberto
Pereira

PACKAGING

18/04/2008;

18/04/2008

Repassado DVD
troca de turno

@]

NO 7 Disseminar
e cumprir
estratégia de
Manutencdo
Autdnoma com
100% de
Limpeza,
Lubrificacdo,
Reaperto e fiuxo
de relato de
anomalia
(etiguetagem).

Reimplantar a
manutencao
autonma na area
de packaging

Definindo dono e treinando
nos conceitos

Ulisses
Gazzi Junior

PACKAGING

01/08/2007

01/08/2007

Ricardo serd o
dono da MA na
Fabrica. Foi para
Dacarei fazer
treinamento
corporatrivo
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NC 7 Disseminar
e cumprir
estratégia de
Manutencdo
Auténoma com
100% de
Limpeza,

Lubrificacdo,

Definir estratégia
de reimplantacdo
da MA no PCK

Implementando sistematica
definida Corporativamente

RICARDO
AFONSO
MENEGON

Packaging

31/08/2008

04/09/2008
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Reaperto e fluxo

de refato de

anomaiia

(etiguetagem).

NO 9 Otimizar

sempre as

;):irc?ga;idme Set Falta incluir t
up ‘ ! Elaborado procediemen
As'sepsia CIP e Padronizar troca |[Elaborando procediemento [ROGER PAZ procedimento de lespecificos d

e} Setup ! de produto em especifico dos equipamentos [DE PACKAGING/PROCESSO|15/03/2008]|11/04/2008|partida carbo padrdo e rea
Embalagem cada linha carbo e enchedora IANDRADE enchedora pelo treinamentoﬂ
buscando o Odair e Trevor toda operace
menor tempo carbo
com a maior
qualidade;

NO 9 Otimizar
sempre as
paradas de
Inicio, Fim, Set |Realizar Realizado
xps)éepsia CiPe :)rr%?:(;?:n:?n;joode I;(:Paadno(::(;st%%oia?';o no ROGER PAZ treinamento com
3G s ! . " N ; DE PACKAGING/PROCESSO0|28/04/2008|15/04/2008]todos 0s
etup partida com todos|procedimento de paretida de ANDRADE colaboradores do
Embalagem os colaboradores [linha do carbo da linha 562 Carbo
buscando o do Carbo 1.562.
menor tempo
com a maior
qualidade;
NG § Otimizar
sempre as
paradas de
H;C'O’ Fim, Set Padronizar Set up
Aséepsia CiPe lembalagens Elaborando procedimento RICARDO
o} Setup ' parada cada especifico da unidade para |JAFONSO PACKAGING 08/09/2008]
- equipamento da |cada equipamento MENEGON
mbalagem i
inha 562
buscando o
menor tempo
com a maior
qualidade;
o ApSSs corregao da Tempo para
pendéncia do Corngnr . Solicitando a presenga do programagao o solugdo do
jeto de programacdo de fornecedor Hexakron na Alyson R equipamento nao problema, fo
projet . Jformacdo de X S Alberto Packaging-CN 15/05/2008]13/05/2008apresentou mais . !
aitecdo do painel camadas da umdaﬂde para corrigir bereira broblemas varias tgn_tat
da paletizadora paletizadora L561 pendéncia relacionados a g&g;grgg'r ¢
programacédo
Fazeér Ilc;e;)o deum Elaborando ligdo de um Alyson g%ﬁ?daads;r:?? ;0
L {Painel novo ponto sobre o ponto e cadastrando junto a jAlberto Packaging -CN 05/06/2008[02/06/2008 9 & N&o houve
procediemento de irea de GRG bareira de um Ponto para
loperacdo da IHM operacdo
Falta de Criar
procediemento [procedimento de {Descrevendo e ilustrando Alyson
d_etalhado de ajuste e com fo_tos todos 0s passos Alberto Packaging - 561-2 20/08/2008
ajuste e regulagem para ajuste de rotulagem da bereira
regulagem da detalhado da rotuladora L561
maquina rotuladora L561
O datador
reserva foi
Realizando as devidas colocdo em 0 equipamer
datador reserva {Manter datador |manutengdes periddicas, e ose funciona}mento, oltou a
com placa de reserva em substivindo componentes Aparecido PCM- Engenharia 02/06/2008l01/06/2008 mas apos alguns, apresentar o
comando funcionamento nalnecessérios que assegure o (Vassoler dias de mesmo prob
queimada L561 correto funcionamento do Filho funcionamento ap6s manute
lequipamento reserva voltou a
presentar
problemas
Enviado video jet
. lcompleta para a [N& otemos n
datador reserva Enviar datador para Jose qualijet. obra especia
com placa de Manter datador Jassisténcia técnico para Aparecido 01/09/2008]16/07/2008fAguardando bara diagnos
comando reserva na L561 [detectar o defeito no Vassoler orcamento para |alguns probh
queimada equipamento reserva Filho conserto da e video jet
mesma
bucha e pistdo g;’%s:'cthu;; t(;fos Foran_] '
da enchedora fatdo de do pistio Adaptando as buchas da Alyson ) substituidas B

L |L562 de latdo 42 enchedora enchedora L561 de Nylon Albe_rto Packaging L562-1 07/05/2008 30/04/2008todas~as buchas |Ndo houve
gerando atrito 562, por buchas para a enchedora da L562 Pereira de latdo por
em excesso e m;mn buchas de nylon

O tratamentt
Indisponibilidade Acompanhar Apresentar o tratamento de |Alyson Apresentado indisponibilic
L |de logistica 10- f;ifg&i’i‘gﬁig:de indisponibilidade de logistica |Alberto  |Logistica 16/11/2007{14/11/2007trabalho durante |de logistica ¢
07 C nas reunibes de GMR Pereira p reunido de GMRJlinha 562 est
de logistica anexo
Entrar em .
~ )Abrindo BO para CENG -
e oy, padaging e solctanac s | poerto o 20 para 0 2500
visita do especialista de isses . . .

L |20.000 para enchedorg CENG, enchedora da compainha Gazzi Junior Packaging 05/04/2008] 11/04/2008a visita do glos?;r:lvdega;
24.000 garrafas para_avahar a bara avaliar a nova nominal & cnico bril/08
hora goprg'ongl de P500 |ara produtos P500 e P60D
alteragéodda Zl;t;iitclgusdreanel Usinand[;) tq;a;e:ialdnecesgério N zglt;as;?tudos todos
nominal de = ara substituicdo dos anéis yson

L zg.ooo para ﬁ"laga" das Zla'sticos das rgoldanas dos 80Alberto Packaging - L562 17/04/2008|01/04/2008|os anéis elasticos |ndo houve
24.000 garrafas o dafnas zor pistdes da enchedora L562 |Pereira por parafuso com
hora gi;z;;o € ao longo dos PCM's porca
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~ Agendar a vista . . .
2%5{%‘?&26 do especialista dejAnalisando a malha de gi?oejizéirz\gsm
3c]0. en.che.dora para |produgdo do més de margo e [Ulisses R N&o foi realiz
23 ggg p::?afas primeira agendando a visita conforme |Gazzi Junior Fackaging 30/05/2008/30/05/2008 PGOO. nos 3 produgdo de
ho.ra g producdo de P600ldata de prod~ugdo Proximos
do més de Maio meses.
Enviar tambor de Enviado ao
M3 qualidade da ;’:rcnueocg gg? fonr::?:gofrg ér?\?itaart]goczm 0 |adriano fornecedor para
L jrecapagem do tar o i ambor de va Josdam de [|Packaging - CN 20/05/2008|18/05/2008|recapar ndo houve
tambor de vécuo o< Y or de vacuo para Desus aguardando
servigo corregao
novamente retorno
Apresentado
Repassando o tratamento de tratamento
Apresentar o L oo
[ndisponibilidade|tratamento de L’lﬂ?iﬁ%ﬂf”ﬁf Tetnio de LEONARDO o, &
L |de utilidades indisponibilidade A Utilidades 08/12/2007|05/12/2007 y
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Relatorio de Tratamento

UN/UG/CEL: Cia de Bebidas das Americas - Ambev - F. Curitibana/F. CURITIBANA PACKAGING /

IC: Produtividade Fabril
Més Ref.: 11/2007

Data: 4/9/2008 10:19:35
Abrir todos

#! Identificacdo do Problema
& Grafico Sequéncial

¥ Estratificacdo e Pareto

: Espinha de Peixe

Plano de Agao
! Orientacdo de Corporativas

Sé&o Orientagdes dadas pelo corporativo sob a forma de MP ou mandamento para alcance das metas. Todas
as OrientagOes, quando aplicaveis, devem ser implantadas nas unidades.

Orientacoes Corporativas Status
NO 1 Participar em todas as reunides de programacado e garantir a OK
otimizacdo de programacédo das linhas

5 -
NO 2 Ter o quadro pessoal completo com as pessoas no perfil Copiado
correto

> - - — — po
NO 3 Ter os procedimentos operacionais disponiveis, operagao Copiado

treinada e certificada na funcgdo.

N© 4 Garantir o balanceamento da linha, avaliando "V" grafico
(Equipamentos e Transportadores) e validando as execucBes das Copiado
Rotas "V" conforme plano de manutencdo;

NO 5 Ter um GMR de Produtividade Fabril estruturado, com

B I T I

metodologia coerente com a lacuna da unidade. Copiado
NO 6 Cumprir 100% da CBM, garantindo participacdo das pessoas
corretas, abordagem dos assuntos definidos nas pautas, busca de Copiado

causa fundamental dos problemas e follow up das agdes propostas
e check resultados.

NO 7 Disseminar e cumprir estratégia de Manutengdo Autbnoma
com 100% de Limpeza, Lubrificagdo, Reaperto e fluxo de relato de Copiado
anomalia (etiguetagem).

Né 8 Cobrar a execugdo das estratégias de manutengdo das linhas
conforme Pilar Manutencdo (PCM, pos-PCM e MM)

NO 9 Otimizar sempre as paradas de Inicio, Fim, Set up,

Assepsia ,CIP e Setup Embalagem buscando o menor tempo com a| Copiado
maior gualidade,;

N© 10 Cumprir follow up do plano de agao dos colaboradores com
resultado abaixo de 70% na AVD Individual.

N© 11 Reconhecer e comemorar as conqguistas da equipe
(recordes, metas, desafios )

Copiado

OK

B 1 e B

OK
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