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1. lntrodu~ao 

Este trabalho tern como premissa demonstrar o planejamento da 

cadeia de suprimento da empresa Spaipa S/A. E analisado e demonstrado 

como a cadeia era planejada de forma descentralizada e com a entrada do 

software da SAP APO, alem de melhorar os processes, mostra como o 

processo melhorou quando passou a ser centralizado e ainda passou a 

otimizar toda a cadeia de processo. 

Com a implantagao do software, alem de manter os processes atuais e 

buscar adequar o sistema e otimizar todos o processes, com a entrada da 

otimizagao, para buscar uma melhor eficiemcia dos recursos como de 

armazenagem, produgao, compras de insumos e transferemcia, buscar uma 

melhor forma de balancear toda a cadeia de suprimentos da empresa, otimizar 

seus custos para tornar mais competitiva perante o mercado, e tambem achar 

uma melhor maneira de se resguardar contra as incertezas de toda a cadeia, 

como par exemplo variagao da previsao de vendas, atrasos no fornecimento 

dos fornecedores, paradas de produgao par quebras em lin has, etc. 

1.1 Objetivos 

Demonstrar e analisar todo planejamento da cadeia de suprimentos de 

uma empresa de refrigerantes, tomando par amostragem a empresa Spaipa, 

no cenario de bebidas, e de que forma e possivel otimizar todos os recursos 

tendo como conseqOencia a redugao de custos. 
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2. Momento Atual da Spaipa 5/A 

No Contexte Estrategico, o negoc1o caminha para urn cenario de 

diversifica9ao de portfolio para atender as demandas dos clientes por novas 

produtos e embalagens e essa tendencia tende a tornar mais dificil a execu9ao 

da opera9ao em fun9ao da quantidade e da diversidade dos itens, 260 skus no 

total. 

Estao ocorrendo mudan9as no mix de vendas, nos ultimos dais anos da 

Spaipa na categoria de produtos "nao carbonatados" (sucos, energeticos e 

mates), produtos que sao revendidos com uma parceria de outra empresa. A 

categoria de refrigerantes tambem perdeu espa9o para a Cerveja, que tambem 

e revendida. E a categoria de produtos da embalagem de garrafa de 

refrigerante de vidro ganhou representatividade frente a categoria da 

embalagem de refrigerante garrafa Pet, o que acaba logisticamente, elevando 

as custos, devido a quebra dessas embalagem, aumentando a logistica reversa 

das embalagem vazias, com maior peso e maiores taxas de fretes. 

A empresa apresenta restri96es de capacidades de armazenagem e de 

produ9ao em duas plantas produtivas, onde a mesma possui 3 fabricas de 

refrigerantes, e 1 fabrica de agua, com espa9o para armazenagem, sendo as 

fabricas tambem Cd's, onde localiza o seu maior espa9o de estocagem, e 

mais 5 COs estrategicamente alocados. 

A evolu9ao dos resultados, onde em aproximadamente dais anos a 

Spaipa S/A apresentou urn crescimento de 26% no faturamento, e 21% em 

volume de vendas e neste momenta entre os meses de maio de 2008 e abril de 

2009 o percentual de ruptura media foi de 1,68% e a perda de produtos de 

0, 15%. Neste periodo, a cobertura total do estoque (PA + MP) atingiu 15,6 

dias. A Spaipa S/A teve no period a analisado uma ruptura media de 1 ,68%. 

Neste mesmo periodo, apresentou uma cobertura media de 9,6 dias para 

produtos e 6,0 dias para insumos. E importante ressaltar que estas coberturas 

aumentaram ao Iongo dos meses. Em 2009, a Spaipa S/A apresentou 0,13% 
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das vendas perdidas por vencimento de produtos sendo que, em media 93% 

das perdas ocorreram nos mercados. 

Em geral, A empresa esta determinando aspectos mais impactantes a 
rentabilidade destes neg6cios. Na Spaipa S/A alguns pontos apresentam 

destaque: 

1- Falta de Produtos, onde 1,68% dada urn Iuera de 200 milhoes, 

qual e 0 custo da falta de produto? 

2- Nivel de estoque cobertura media de 11 dias para produto 

acabado e de 8 dias para MP, com 60 milhoes em estoque, qual e 

o custo de oportunidade associado? 

3- Vencimento dos produtos de 0, 13%, gerando urn custo anual de 

900 mil. 

Restri~oes Operacionais 

As fabricas de Maringa e Curitiba sao as que apresentam as maiores 

restric;oes de capacidade em produc;ao e armazenagem, onde atualmente 

adquiriu uma nova linha de refrigerantes em embalagem de latas para a 

fabrica de Marilia, essa aquisic;ao fez com que os pontos de atenc;ao da equipe 

de produc;ao mudassem para outras linhas. Atualmente a linha de refrigerantes 

Pet em Curitiba e as linhas de retornavel e Pet de Maringa sao as principais 

preocupac;oes. Atualmente as principais restric;oes de armazenamento de 

produtos estao concentradas nas fabricas de Maringa e Curitiba Em urn 

levantamento feito recentemente, constatou-se que Maringa operou em 14 dos 

ultimos 16 meses acima de sua capacidade. 

3. Mapeamento do Processo Atual de Planejamento do Supply 

Atualmente e feito urn planejamento Orc;amentario, onde e feito 

primeiramente urn plano de vendas, em seguida urn plano de estoques, plano 

de produc;ao, plano de suprimentos de produtos nao produzidos, plano de 

suprimentos de insumos, avaliac;ao de disponibilidade de transporte de 

transferencias entre fabricas e COs, elaborac;ao do plano de transferencia, 
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plano de armazenagem reunindo todos esses pianos no nivel tatico e fazendo 

Reunioes S&OP. Em que o objetivo e garantir o atendimento da demanda 

gerando o melhor resultado financeiro para a empresa. 

3.1. Elabora~ao da Previsao de Vendas 

A empresa apresenta dois pianos principais de demanda: o 

planejamento 0r9amentario, que e 0 desdobramento da estrategia da empresa 

para o ano, e a previsao de vendas mensal que alimenta o todo o planejamento 

tatico da companhia. 

0 planejamento or9amentario tern a freqOemcia anual, o horizonte e 12 

meses, e detalhado em SKU, mes, canal, filial, com os inputs 2 anos de pre9o, 

4 anos de volume, PIB, Estrategia de pricing, a9oes de trade, a96es de 

comunica9oes e colabora9ao da equipe comercial. 

A previsao de venda mensal, tern a freqOencia de mes, horizonte de 1 

mes, e detalhado em SKU, mes, canal de vendas, filial com os inputs 2 anos de 

pre9o, 4 anos de volume, PIB, Estrategia de pricing, a9oes de trade, a9oes de 

comunica96es e colabora9ao da equipe comercial, onde e o input basico e 

inicial necessaria ao planejamento tatico de diversas areas da companhia, 

tendo como objetivo calcular a previsao de vendas mensal por SKU por 

unidade da empresa, tendo como responsavel pela gera9ao do plano as 

equipes de planejamento de mercado, com envolvimento dos setores 

Planejamento de Mercado, Desenvolvimento de Mercado, Vendas, 

Superintendencia de Vendas e Marketing, utilizando os sistemas APO (gera9ao 

estatistica) e Excel (fluxo de informa9ao e avalia9ao de performance). 
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Previsao d 
Vend as 

Figura 1: Demonstrativo da forma de geracio da previsio de vendas 

A elaborac;ao da previsao de vendas e urn processo mensal, que 

envolve diversas areas da companhia, tendo inicio na segunda quinzena do 

mes anterior, ficando pronta ao final do mes, o planejamento/desenvolvimento 

de mercado, executa a gerac;ao estatistica no prazo de 10 a 15 dias, 

encaminha para aprovac;ao da superintendencia, repassado para validac;ao do 

comercial e novamente fechado com a superintendencia de vendas e 

marketing. 

Os sistemas de informac;ao sao realizados com parte do esforc;o atraves 

do APO, entretanto, o fluxo de informac;oes entre as areas e a avaliac;ao de 

acuracidade da previsao e realizado atraves de planilha Excel. 

No prazo de liberac;ao existem relates de que em alguns meses a 

previsao de vendas e disponibilizada para as areas apenas entre o dia 1 e 3 do 

mes COrrente, 0 que gera impactos ao planejamento. 

A gerac;ao da previsao de vendas exige o encadeamento de diversos 

planejamentos para atingir o numero a ser vendido. 0 planejamento de ac;oes 

de mercado e urn plano facade no detalhamento de ac;oes de embalagem, 

canal e lanc;amento de produto. A dinamica do mercado exige que diversas 
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vezes sejam realizadas ac;oes em reac;ao a concorrencia que nao estavam 

previstas no plano mensal. 0 planejamento de ac;oes de comunicac;ao ao 

consumidor final tambem e contemplado na gerac;ao do plano de demanda, 

dado que midias veiculadas sobre determinados produtos geram impacto em 

volume. As revisoes de Pricing programadas ao Iongo do ano sao consideradas 

na gerac;ao da previsao de vendas devido a elasticidade prec;o-demanda. 

Segundo o institute ILOS Alguns aspectos sao pontos criticos de 

sucesso ao planejamento de demanda de todas as empresas: horizonte, 

tecnicas quantitativas fluxo de informaqao detalhamento, avaliaqao de 

performance. 

No caso do horizonte da empresa nao atender as necessidades de 

alguns planejamentos, no detalhamento a informac;ao e disponibilizada no 

detalhe SKU I Mes I Filial/ Canal. Conforme sera demonstrado, algumas areas 

precisam da visao Dia, as tecnicas quantitativas. 0 processo utiliza tecnicas 

estatisticas como Holt I Winters e regressao. A empresa pretende avaliar novos 

metodos e variaveis, como o Clima, o fluxo de informac;ao atual, se a 

informac;ao flui entre as areas, dado que o processo exige extensa validac;ao, e 

este fluxo acontece via Excel. Na avaliac;ao de performance existe a validac;ao 

da acuracia (MAPE), realizada sobre o numero gerado pelos modelos 

estatisticos e sobre o numero final aprovado. 

Diversos destes aspectos serao impactados pela implantac;ao do APO, o 

que sera levado em considerac;ao durante o desenho do novo processo 

Acuracia da Previsio 

Resultado de acuracia da previsao de vendas apurado em maio/2009 foi 

74%. 0 detalhamento deste numero por categorias mostra diferentes niveis de 

incerteza. 
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Nao 
Carbonatados 

Cerveja 

Refrigerantes 

.Agua 

Figura 2: Auracia da previsao de vendas em Mai/09 por categoria de produtos 

A categoria Nao Carbonatados (sucos) apresentou maior nlvel de 

incerteza da demanda, o que e ainda mais crltico devido a forte incerteza no 

atendimento par parte do fornecedor, onde os produtos sao adquiridos atraves 

exclusivamente desse fornecedor. 

A categoria Cerveja tambem apresenta urn maior nlvel de incerteza na 

demanda, entretanto, como o fornecedor tambem apresenta uma resposta 

mais rapid a e confiavel, este fator fica suavizado. 

Refrigerantes apresentam uma acuracia na previsao de 82%>, urn maior 

conhecimento deste mercado justifica o atingimento de maior performance 

nesse indicador. 

A categoria Agua apresentou a menor representatividade em termos de 

volume e a maior acuracia. 
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3.2. Elabora~ao do Plano de Estoques 

0 objetivo da etapa e alimentar os outros planejamentos com a 

necessidade de ressuprimento mensal de cada produto em cada instalac;ao, os 

responsaveis sao a equipe de planejamento de produc;ao, suprimentos e 

transferencia, sendo o processo descentralizado, tendo com inputs previsao de 

vendas, estoque de produto acabado, os parametres de cobertura feitos 

atraves do Excel, obtendo o output da necessidade de suprimentos mensal das 

instalac;oes, entao cada instalac;ao e calculada a necessidade de ressuprimento 

mensal considerando a previsao de vendas, os estoques iniciais e as 

coberturas alva. 0 calculo de ressuprimento e baseado entao na previsao de 

vendas mais estoque alva menos estoque inicial, e o estoque alva e baseado 

em previsao de vendas vezes cobertura alva. As coberturas alva sao 

parametrizadas de forma empirica para todos os sku's em cada unidade de 

vend a. 

3.3. Elabora~ao do Plano de Produ~ao 

A elaborac;ao do plano de produc;ao e realizada em duas etapas: 

1 - Plano mestre de Produ~ao: objetivo de Planejar a execuc;ao da 

produc;ao para o proximo mes no nivel de SKU's, de responsabilidade da 

equipe de planejamento de produc;ao envolvendo os setores de produc;ao e 

manutenc;ao, tendo com inputs necessidade de ressuprimento, velocidades 

de produc;ao, numero de turmas disponiveis, cronograma de manutenc;ao, 

feito atraves do Excel obtendo como output o plano mestre de produc;ao. 

2 - Sequenciamento de Produ~ao: o objetivo e seqOenciar a programac;ao 

de produc;ao dentro de uma semana de visibilidade, com a responsabilidade 

da equipe de planejamento de produc;ao (processo centralizado), com os 

inputs Plano Mestre, Estoques de PA, Velocidades de Produc;ao, Numero 

Turmas Disponiveis, Cronograma de Manutenc;ao, Shelf-life, Setups, 

Tendencias de Vendas, Capacidades de Armazenagem, feito atraves de 

planilha de Excel, tendo com outputs seqOenciamento da produc;ao. 
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lmportante ressaltar que o Plano Mestre e o Sequenciamento da 

Produc;ao tern uma relac;ao de interdependencia, onde o segundo funciona 

como urn refinamento que pode alterar o primeiro. 

Para cada fabrica e calculada a necessidade de produc;ao mensal 

considerando o planejamento de estoques feito anteriormente. A 

necessidade de ressuprimento das unidades e agregada nas fabricas para 

que se obtenha o conhecimento da necessidade de produc;ao total no mes. 

Fabric a 

CD3 

C02 

CD 1 

Figura 3: Demonstrative de calculo de necessidades para fabrica 

Plano Mestre de Produ~ao 

A analise de capacidade produtiva e feita atraves da comparac;ao do 

numero de turmas e horas disponiveis com as suas necessidades. No caso de 

falta de capacidade a equipe de planejamento inicia a utilizac;ao do plano de 

contingencias: 

• Posterga~io de manuten~io: A postergac;ao de manutenc;oes e a 

primeira opc;ao nas situac;oes onde existe falta de capacidade. Nesses 

casas existe uma tentativa de postergac;ao das manutenc;oes 

programadas para os meses seguintes. 
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• Alterac;ao Premissas Produtivas: Ap6s a negociac;ao com a 

manutenc;ao, a equipe de planejamento parte para uma tentativa de 

adoc;ao de premissas mais agressivas junto ao gerente de produc;ao. 

• Remanejamento das produc;oes nas fabricas: No caso da falta de 

capacidade persistir, a equipe de planejamento procura utilizar as folgas 

de capacidade das demais fabricas para suprir a necessidade 

sinalizada. 

• Priorizac;ao de Produc;ao: caso todas as tentativas anteriores se 

mostrem inviaveis, a equipe do S&OP escolhe os produtos que nao 

serao produzidos, com base nos criterios de giro e estrategia. 

Seqi.ienciamento da Produc;ao 

A elaborac;ao semanal do sequenciamento da produc;ao procura manter 

os niveis de estoque ao Iongo do mes. 0 estoque mediae utilizado como urn 

ponto de pedido para novas produc;oes; quando as autonomias dos estoques 

chegam a urn limite minima os planejadores procuram indicar uma necessidade 

de produc;ao. 

Preferencialmente os produtos de menor giro sao alocados a primeira 

semana do mes, entretanto se as de maior giro ou estrategicos nao possuirem 

uma autonomia que sustente essa alocac;ao, eles sao produzidos ja nesse 

periodo. A determinac;ao dos volumes dos lotes de produc;ao leva em 

considerac;ao tanto a politica de estoque maximo, coberturas com no maximo 

1/3 do shelf-life, au seja, nao pode armazenar mais 1/3 da validade do produto 

em dias de cobertura no estoque, se o produto possui 90 dias de prazo de 

validade, nao pode deixar mais que 30 dias desse produto no estoque, como 

as capacidades de produc;ao efetiva das linhas (considera paradas 

programadas). A considerac;ao desses fatores pode fazer com que o volume 

produzido no mes seja diferente do planejado no plano mestre Inputs mais 

refinados do que o plano mestre: 
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• Volumes Plano Mestre 

• Estoques PA 

• Analises da Tendencia de Vendas 

• Velocidades Nominais das Linhas 

• Eficiencia das Linhas 

• Numeros Turnos Contratados 

• Paradas Programadas 

• Shelf-life 

• Capacidades de Armazenagem 

• Tempos de Setup 

3.4. Elabora~ao do Plano de Suprimentos de produtos de revenda (nao 

carbonatados) 

0 planejamento de suprimentos de produtos de revenda procura traduzir 

em pedidos as necessidades de suprimento das instalac;oes. Tern como 

objetivo transformar a necessidade de ressuprimento de produtos revendidos 

em pedidos para os fornecedores, sao responsaveis as equipes de 

suprimentos e transporte e movimentac;ao de Materiais (processo dividido) 

envolvendo os setores de Suprimentos e Logistica tendo como Inputs a 

necessidades de ressuprimento, lotes minimos, coberturas reais feito atraves 

de planilhas Excel e obtendo como outputs os pedidos de suprimento 

colocados ao fornecedor. 

Caracteristicas do Abastecimento do fornecedor de Revenda: 

• A operac;ao se caracteriza pela baixa escala que o volume proporciona 

ao transporte, e a necessidade de visibilidade exigida por seu 

fornecedor. 

• Os lead times envolvidos no suprimento de produtos exigem que a 

colocac;ao dos pedidos seja feita com 18 a 20 dias de antecedencia da 

data de entrega da Spaipa S/A. 
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• Adicionalmente o fornecedor exige uma visibilidade dos pedidos futuros 

para o horizonte de 13 semanas. 

• Em func;ao do volume ainda incipiente de produtos do fornecedor, a 

operac;ao Spaipa S/A nao tern escala para que os fornecedores possam 

fechar cargas de entregas diretas para os CO's. Oessa forma, a entrega 

desses produtos e feita nas fabricas para sua posterior transferencia, 

das fabricas da Spaipa S/A para seus CO's. 

• Essa realidade faz com que a equipe de planejamento de suprimentos 

do fornecedor tenha que agregar a demanda dos CO's nas fabricas 

antes de iniciar a sua programac;ao de pedidos. 

A necessidade de antecipac;ao de colocac;ao dos pedidos no fornecedor 

faz com que a equipe planeje metade do mes com volumes do orc;amento, e a 

outra metade com volumes da revisao mensal da previsao. Para garantir que o 

suprimento de produtos do fornecedor chegue antes do inicio do mes que esta 

sendo planejado, a equipe de suprimentos precisa colocar os pedidos 

aproximadamente 20 dias antes de seu inicio. Entretanto, a revisao mensal da 

previsao de vendas e disponibilizada no final do mes anterior. Essa realidade 

faz com que aproximadamente metade do mes seja planejada pelo volume 

orgado, e a outra metade pelo volume da revisao mensal da previsao. 

A falta de visibilidade das necessidades ao Iongo do mes faz com a 

equipe programe recebimentos de produtos de baixo giro para o inicio do mes, 

e os de alto giro pressupondo uma demanda linear. 
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Figura 4: Fluxo de planejamento junto ao fornecedor. Fonte: projeto de implanta~io 

S&OP. 

A premissa de concentra9ao das cargas de produtos de baixo giro na 

primeira semana do mes pede causar gargalos de recebimento e 

armazenagem nas instala9oes, entretanto as planejadores de suprimentos de 

produtos do fornecedor nao possuem uma visibilidade clara dessas 

capacidades. Caso o fornecedor nao tenha disponibilidade para algum produto 

pedido, ela solicita a Refrigerantes que o substitua para poder liberar a carga. 

Caracteristicas do Abastecimento de Cerveja 

Como a Spaipa S/A nao possui fabrica de cervejas, ela possui em seus 

processes a revenda dessa categoria de produtos em parceria com outra 

empresa, assim como nos produtos nao carbonatados, utilizando o mesmo 

processo logistico de distribui9ao e abastecimento. 

A compra de cerveja se caracteriza pela grande flexibilidade 

proporcionada par seu fornecedor, e pela boa escala que o volume proporciona 

ao transporte, permitindo assim que o transporte direto seja executado para 

todas as unidades da Spaipa S/A. 

Os menores lead times de suprimento do seu parceiro Cervejas S/A 

garantem uma maier flexibilidade a equipe de planejamento, entretanto, 

unidades com menor volume podem possuir maiores lead times de 
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ressuprimento em func;ao do tempo necessaria para a consolidac;ao das 

cargas. Essa flexibilidade permite que a equipe de planejamento fac;a pedidos 

ao Iongo do mes de acordo com a disponibilidade de produtos. 

, ~Uiade 

,' ~ l,} 

Figura5: Fluxo de planejamento de Suprimentos Cervejas S/A. 

ltens com sazonalidade elevada sao planejados de acordo com a 

previsao de vendas, e em seus suprimentos alocados no inicio do mes para 

evitar faltas. A flexibilidade oferecida pelo fornecedor Cervejas S/A permite que 

os itens regulares sejam pedidos atraves da metodologia de ponto de pedido, 

considerando a premissa de consolidac;ao de cargas. Atualmente o ponto de 

pedido e de aproximadamente sete dias de venda real. Pelo fato desse 

planejamento ser executado pela mesma equipe co-responsavel par 

armazenagem, potenciais gargalos pod em interferir no planejamento de 

compras de cerveja. 

3.5. Elabora~io do Plano de Suprimentos de lnsumos 

0 planejamento de suprimentos de insumos e feito ap6s 0 calculo da 

necessidade de ressuprimento. Necessidade de Ressuprimento o objetivo e 

executar urn calculo de necessidade de insumos considerando os volumes 

produtivos e os estoques, a equipe de planejamento de suprimentos usa com 
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inputs volumes de produyao, estoques atuais e estoques alva usando planilha 

de Excel obtendo com outputs necessidade de suprimento de insumos. 

A elaborayao do plano tern como objetivo traduzir a necessidade de 

suprimento de insumos em pedidos para os fornecedores, usando com inputs a 

necessidade de ressuprimento de insumos e lotes minimos, atraves da 

obtenc;ao com outputs dos pedidos de suprimento colocados aos fornecedores. 

A necessidade de ressuprimento e calculada atraves da considerayao 

dos estoques, e da explosao do MRP sendo que compra de insumos envolve 

lead times mais altos que os produtos revenda, podendo chegar a 49 dias. 

Necessfdade Ressuprhner~;to 

MRP 
-. --· ."""' .. ·-· . . >»~,,-~,_.....,.....,_.,. __ _ 
, .• -...,......,...·,,.,., ... ._.;··· O·O·:····:··.v·.·•·•·'''-"'''·'·'•'•''•'W''"''''V'''"'"''"''''"~····"'·~· 

Previsoes Consumo 
lnsumos por Fabrica 

Figura 6: Necessidade de Ressuprimento 

Entretanto, o planejamento de compra desses itens deve ser feito com 

maior antecedencia pela equipe de suprimentos. Por isso para garantir que o 

suprimento de concentrado chegue antes do inicio do mes que esta sendo 

planejado, a equipe de suprimentos precisa colocar os pedidos 

aproximadamente 35 dias antes de seu inicio. Como a atualizac;ao da previsao 

de vendas e feita para o mes entrante, os pedidos de insumos com maiores 
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lead times sao feitos com os numeros do orc;amento. Em urn cenario de 

crescimento de volume, essa realidade causa falta de insumos para a 

produc;ao. 

0 planejamento de suprimento de insumos nao costuma estar sujeito a 
necessidade de consolidac;ao de carga, entretanto os fornecedores costumam 

exigir lotes minimos de compra 

3.6. Avalia~ao disponibilidade transporte transferencia 

Mensalmente, urn planejamento de transporte de transferencia e 

executado com o objetivo de garantir a disponibilidade de transporte, pois os 

transportes de transferencias de seu portfolio sao feitos por transportadoras. 

Utilizando com inputs necessidade de ressuprimentos, participac;ao dos 

transportadores atuais, custos orc;ados, custos atuais, capacidades dos 

veiculos e capacidade dos transportadores atuais, tern como objetivo tambem, 

calcular a necessidade media diaria de veiculos de cada transportador. E 
executado pela equipe de transportes e movimentac;ao de materias utilizando o 

Excel obtem como outputs as rotas a serem executadas por cada transportador 

e a estimativa de volumes e custos de transporte de transferencias. Sao 

avaliados os volumes medias de transporte e se os volumes futuros serao 

impactados por falta de recursos de transportes. 

3. 7. Elabora~ao do Plano de Transferencias 

0 Planejamento de transferencias busca transformar as necessidades 

de ressuprimento dos CO's em urn plano de envios que evite possiveis rupturas 

ou estoques em excesso, procurando linearizar os volumes de cargas para 

evitar gargalos nas operac;oes de Transporte Primario. 0 plano transformar a 

necessidade de ressuprimento dos CO's com produtos produzidos e de 

revenda em planejamentos de envios. E executado pela equipe transporte e 

movimentac;ao de materiais (processo centralizado), utilizando como inputs as 

21 



necessidades de ressuprimento, coberturas reais, tendencias de vendas, shelf

fifes, capacidades dos veiculos e capacidades de armazenagem, utilizando o 

Excel obtendo com outputs planejamento de envies de produtos produzidos e 

revenda aos CO's, ja que a cerveja e enviada diretamente para os CO's. 

Figura 7: Visao do abastecimento das necessidades de ressuprimento 

Os Produtos com demand a regular tern o seu planejamento realizado ao 

Iongo domes atraves da metodologia de ponte de pedido. A listagem dos sku's 

com cobertura (real au pela meta) e igual ou inferior a sete dias. Sao 

priorizados os envies de sku's com altas tendencias de vendas, bam 

desempenho nas ultimas rotas, boa disponibilidade de estoque nas fabricas e 

menores coberturas nos CO's. 

A definic;ao do volume a ser enviado procura reduzir a complexidade 

operacional e maximizar o uso dos ativos garantindo as autonomias de 

estoque. Entretanto a definic;ao do volume a ser enviado procura: 

1- Minimizar a forma~io de pallets mistos: Sempre que possivel a 

equipe de planejamento procura evitar a formac;ao de pallets 
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mistos nas transferencias, entretanto a restric;ao de prazo de 

validade torna necessaria essa configurac;ao. 

2- Maximizar a ocupa~ao dos veiculos: com o objetivo de garantir 

a lotac;ao maxima dos veiculos, a equipe de planejamento procura 

completar as cargas com produtos de alto giro quando 

necessaria. 

3- Garantir urn balanceamento dos volumes transportados no 

tempo: 0 balanceamento dos volumes transportados nos dias e 

importante para equilibrar a utilizac;ao dos recursos de expedic;ao 

e recebimento, e manter a linearidade na utilizac;ao dos 

transportes, garantindo assim os recursos necessaries para 

atender a malha da Spaipa S/A. 

4- Aliviar gargalos de armazenamento nas fabricas: As restric;oes 

de capacidade de armazenagem podem fazer com que alguns 

produtos sejam "empurrados" para os CO's. 

3.8. Elabora~ao do Plano de Armazenagem 

Os principais inputs utilizados no planejamento de armazenagem sao 

volume de vendas tratado pela area de logistica, volumes de compras, volumes 

de transferencias, volumes de produc;ao, produtividades da movimentac;ao no 

armazem e capacidade de estocagem. 0 seu objetivo e calcular a necessidade 

de recursos de movimentac;ao para suportar os volumes que passam pelo 

armazem e calcular a necessidade de espac;o para alocar os niveis de estoque 

planejados. Executado pelo gerente de operac;oes juntamente com a equipe de 

transportes e movimentac;oes de materiais, obtendo com outputs as 

necessidades de recursos de movimentac;ao adicional necessidade de 

transferencias adicionais e as necessidades de areas adicionais. 
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No caso de falta de capacidade a equipe de planejamento inicia a 

utilizagao do plano de contingemcias: 

• Contingincia de espa~o: A primeira opgao no caso de falta de 

capacidade e a negociagao com a operagao, atraves dela se procura 

aumentar a capacidade do armazem atraves de uso de areas de 

contingencia. 

• Transferincias "Empurradas: A segunda possibilidade avaliada pela 

equipe de armazenagem e a antecipagao do envio de produtos 

transferidos e a redugao das compras nao produzidas. 

• Revisao do Plano de Produ~ao: A negociagao com o setor produtivo 

por uma revisao no plano de produgao essa negociagao busca trocar 

produgoes de produtos que ocupem muito espago, por produtos menos 

volumosos. 

• Parada das Linhas de Produ~ao: A parada de linhas produtivas, se 

possivel combinando-as com atividades nao produtivas como 

(manutengoes ou treinamentos). 

• Antecipa~ao de retirada de clientes distribuidores: A reagao a essa 

contingencia possui urn tempo de resposta de aproximadamente 3 dias. 

Entretanto essa opgao pode ser usada em periodos criticos. 

• Loca~ao de espa~o de armazenagem: Buscar parceiros logisticos 

para efetuar a armazenagem extra se caso for previsto uma grande 

aumento na demanda. 
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4. Reunioes S&OP 

As reunioes do ciclo de S&OP sao feitas semanalmente, sendo tres com 

foco no planejamento e uma com foco de follow-up. As com foco em 

planejamento, sao verificados os indicadores de volumes, indicadores de 

planejamento e consenso de planejamento, nas reunioes de follow-up se 

executam os acompanhamentos das tendencias. Tern como objetivo avaliar a 

performance da empresa e do planejamento no mes anterior, acordar o 

planejamento para o mes seguinte e acompanhar a sua execuc;ao ao Iongo do 

mes. Envolvendo as areas de planejamento integrado, financeiro, logistica, 

suprimentos, industrial, desenvolvimento de mercado, informac;oes de mercado 

e comunicac;ao corporativa. 

Gada encontro possui uma pauta previamente definida e uma durac;ao 

prevista de no maximo duas horas. Nos indicadores de volume e tratado: 

• Comparac;ao dos Volumes de Vendas (Orc;ado x Previsto x Realizado) 

• Fechamento do Flash de Produc;ao 

• Fechamento do Estoque 

• FEFO 

• Novas Embalagens 

• Follow-up das Ac;oes 

Nos indicadores de planejamento e tratado: 

• Acuracidade dos Planejamentos (Produc;ao e Demanda) 

• Percentuais de Ruptura (Agua, Refrigerante, Extra Franquia, Cerveja e 

Choop) 

• Percentual de Vencimento dos Produtos em Estoque 

• Capacidade de Estocagem 

• FEFO 

• Follow-up das Ac;oes 
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No acompanhamento de tendencias e tratado: 

• Tend en cia de Vend as 

• Tendencia de Produgao 

• Estoques 

• Capacidade de Estocagem 

• FEFO 

• Follow-up das Agoes 

E no consenso de planejamento e tratado: 

• Comparagao dos Planejamentos Previstos X Orgados para 0 mes 

seguinte (Produgao, Suprimentos, Estocagem e Transporte) 

• Resume do Plano de Marketing (Agoes para o mes seguinte) 

• Apresentagao do Calendario para o proximo periodo 

• FEFO 

• Follow-up das Agoes 

Ao final de cada reuniao e enviada uma ata contendo os principais 

pontes discutidos. 

5. Mapeamento dos lndicadores Atuais 

Gada area de planejamento executa seus indicadores, para metrica de 

eficiencia de seu planejamento e visualizagoes de melhorias. 

0 setor Planejamento de produgao utiliza os seguintes indicadores: 

• Perdas par categoria de lnsumo 

• Operacionais de custos, consume e qualidade 

• De Linha de produgao, como paradas de linha, setups, eficiencia e 

utilizagao 
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0 setor de Suprimento utiliza os seguintes indicadores para metrica de seu 

planejamento de suprimentos: 

• OTIF de lnsumos 

• OTIF de produtos nao carbonatados 

• OTI F de Cervejas 

• OTIF de Transferemcia 

Para indicadores de armazenagem e medido: 

• Areas de Picking 

• Carregamento 

Para indicadores de distribuic;ao e medido: 

• Operacionais de Produtividade Veiculos Km/Rota, % Recarga, % 

Retorno Absenteismo 

• Planejamento de utilizac;ao da freta e percentual de utilizac;ao de 

terceiros 

• Custos de custo/caixa e custo/km 

Para indicadores de atendimento clientes externos: 

• OTIF 

• Ruptura 

• Taxa de Retorno 

• Satisfac;ao do Cliente 

Para indicadores de processes Internes de planejamento: 

• MAPE 

• Cobertura Produto Acabado 

• Cobertura lnsumos 
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• Valor em Estoque 

• Vencimento (%) 

• Assertividade Plano de Produc;ao 

• Eficiencia das Linhas 

• Assertividade Plano Concentrado 

• Set Up 

• Utilizac;ao das Linhas de Produc;ao 

• Ocupac;ao Armazenagem 

• Utilizac;ao Capacidade de Entrega 

• Utilizac;ao Capacidade de Transferencia 

6. Pontes de Desenvolvimento do Processo 

A Spaipa S/A passa por evoluc;ao do processo atraves do 

desenvolvimento de quatro grandes frentes de atividades: 

1- lmplanta~io do sistema ERP SAP APO: A implantac;ao do APO 

contribuira para que mais areas consigam realizar o planejamento tatico e 

integrado . Essa contribuic;ao se da atraves da expansao dos horizontes de 

planejamento e do grau de desagregac;ao diario. A gerac;ao de cenarios de 

planejamento com quantificac;ao financeira, e a inclusao de modelos mais 

robustos de previsao de vendas sao pontes que facilitarao a elaborac;ao dos 

planejamentos e tendem a torna-los mais precisos. 

2- Estrutura~io do Processo de S&OP: A estruturac;ao do processo de 

S&OP ajudara o planejamento tatico a ser executado com maior fluidez 

dentro da empresa, garantindo o alinhamento entre a equipe e a 

superintendencia. Esses objetivos sao atingidos atraves da estruturac;ao de 

indicadores e atas, e da definic;ao de prazos e responsabilidades. 

3- Estrutura~io das Reunioes de S&OP: 0 alinhamento obtido com a 

superintendencia atraves da estruturac;ao de urn processo com reunioes 
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mensais previas e executivas pode tornar muito mais precisas as decisoes 

tomadas pela equipe de planejamento.l A estruturagao dos f6runs de 

discussao pode tornar as reunioes mais objetivas e eficazes. 

4- Estruturac;ao de Politica de Nivel de Servic;o e Shelf Life: A 

elaboragao de uma politica de nivel de servigo e de fundamental 

importancia para que toda a empresa esteja alinhada quanta aos criterios 

de disponibilizagao dos produtos em estoque. Esse alinhamento fornece a 

equipe de planejamento o foco nas questoes mais relevantes, e na garantia 

de niveis de servigo mais elevados para os itens mais importantes. 

Analogamente, a definigao da politica de shelf life de grande importancia 

para o tratamento da questao de vencimento de produtos. Sao dais dos 

principais inputs utilizados pelo APO 

7 - Detalhamento dos Planejamentos com a implantac;ao do APO 

No APO foi possivel sincronizar suprimentos e demanda na cadeia de 

suprimentos global balanceando os processes de planejamento de rede puxe e 

empurre e tratando o ressuprimento e produgao baseado na demanda atual. 

• No Modulo APO Demand Planning: Aperfeigoa a qualidade da 

previsao e a precisao do planejamento. 

• No Modulo APO Supply Network Planning: Melhora a visibilidade em 

toda a cadeia de suprimentos global e menores estoques. 

• No Modulo APO Producion Planning/Detail Scheduling: Suporte na 

criagao de pianos otimizados de produgao. 

• APO Transporte PlanningNeshicule Scheduling: Otimiza os 

carregamentos de transporte e minimiza custos de transporte. 

Abaixo temos uma visao geral das funcionalidades, onde e iniciado o 

processo de geragao de previsao de demand a pelo DP, apoiado por urn 

sistema 8.1, e passado para SNP a informagao ja processada em previsao de 

demanda, o SNP atraves de otimizagao gera ordens de compra de insumos, 

compra produtos de revenda, repassa a informagao de ordens de produgao 
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necessaria a serem executadas para PPDS, e tambem repassa ao TPVS, a 

informac;ao das necessidades de transferencia. 

SCM SAP - Funcianalidades 
Visaa Geral SAP SCM e SAP ECC 

Compras 

Figura 8: Processo de planejamento no APO 

7 .1. Detalhamento de Planejamento de Demand a (Demand Planing) 

Previsio de Demanda 

Com o DP, foi passive I o gerenciamento de versoes de planejamento 

baseada em cenarios, comparando-se cenarios de demanda propostos. 

E gerada uma aprovac;ao eletronica do planejamento/cenario escolhidos 

sendo possivel ajuste dos valores de previsao pelo Departamento de Vendas 

(onde devem ser mantidos/armazenados o valor original e o valor alterado), 

possibilitando uma previsao de demanda semanal, detalhando em dias, par 

desagregac;ao ou peso hist6rico dos dias da semana, projetando a demanda 
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realizada como uso de metodos estatisticos econometricos (regressao linear e 

multipla), metodos autoprojetivos (arma/arima, decomposigao, amortecimento 

exponencial, etc) e canibalizagao (elasticidade cruzada). 

E feita a escolha manual do metoda estatistico, a ser calculada da 

demanda, por grupos de skus, com sugestao automatica do melhor metoda 

estatistico para o sku ou grupo de skus, facilitando a geragao de indicadores de 

performance: acuracidade do planejamento da demanda (MAPE, MAD, 

acuracidade, etc), onde e executada a analise de correlagao e correlograma, 

grafico de residues, R2
, etc, executando uma analise grafica (dados reais x 

previstos, residues). 

E feita uma abertura de volumes projetados por cliente x categoria de 

produto x unidade de neg6cio, calculando a meta de vendas da figura 

comercial "Desenvolvedor", utilizando a projegao de volume do cliente por 

categoria de produtos acrescida da meta do potencial de mercado. Esse 

calculo considera o share do cliente (Censo Spaipa S/A), share Nielsen da 

unidade de neg6cio, e o hist6rico de vendas do cliente. E adequado as 

projegoes efetuadas pelos metodos estatisticos de acordo com o potencial de 

mercado observado no cliente, possibilidade a suavizagao das curvas de modo 

a reduzir os vetores (tendemcia). Objetiva que o sistema nao projete mais 

volume para aqueles clientes que tenham crescimento em vendas acima da 

media. 

Sao gerados relat6rios para analise dos volumes projetados SKU, 

tamanho e sabor disponibilizando o cenario atual via intranet e ajudando na 

criagao de indicadores. 

Planejamento Promocional (Marketing) 

E feito o cadastramento de eventos (festas, promogoes) que causaram 

impacto no volume de vendas e que tendem a distorcem previsoes. (utilizagao 

de variavel dummy). 
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Planejamento de Vendas 

E feito o acompanhamento das vendas reais x previstas, tanto nos 

periodos anteriores quanto data atual, gerando alertas dos desvios relevantes, 

executando e apoiando a inclusao manual de demandas de produtos 

lan9amentos (sem hist6rico ou com periodo curto de hist6rico de vendas), onde 

e possivel a altera9ao manual dos volumes projetados pelo sistema, para uma 

corre9ao e adequa9ao do volume. 

Efetua-se a colabora9ao com as diversas regionais de vendas e informar 

dados para o planejamento consensual. Ferramentas que suportam a 

colabora9ao e possibilita acompanhar as etapas de planejamento, direcionando 

para o consenso do plano entre as areas participantes. Onde e o 

acompanhamento do plano consensado, comparando-se ao planejamento de 

demanda inicial. 

lndicadores do Processo 

• Acuracidade do Planejamento de Demanda x Or9amento 

• Acuracidade do Planejamento de Demanda x Revisao 

• Acuracidade do Planejamento de Demanda x Reuniao De Consenso 

7 .2. Detalhamento do Planejamento da Cadeia de Suprimentos (Supply 

Network Planning) 

Utilizando como input o planejamento de vendas aprovado, executando 

uma analise de rough cut capacity para a equipe de planejamento, propondo 

antecipa96es ou paradas de linhas, conforme a necessidade, nesta etapa e 
necessaria levar em conta, ainda que de forma preliminar. 0 SNP tern como 

objetivo planejar o que produzir, armazenar e abastecer considerando 

restri96es de capacidade e minimiza96es de custo. 
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Ordens de Produ~ao, 
Transferencia e Suprimentos 

Figura 9: Otimiza~ao do SNP 

De uma forma geral, a fun9ao objetivo que o SNP resolve e dado pelo 

trade-off entre o custo de atender a demanda, contra o custo de faltar au 

atrasar o prod uta. 

Min{ L[(D-S)* Falta+S*Custo]} 
Produtos 

Utilizando como parametres do SNP os custos e a capacidade de 

diferentes dimensoes, produ9ao, transferencia, estoque, suprimento e 

armazenamento. 0 SNP procura manter os niveis de estoque dentro de uma 

faixa 6tima que considera a restri9ao de shelf life, e as penaliza9oes par falta 

de produto e estoques abaixo do nivel de seguran9a. As ordens do plano de 

produ9ao sao geradas contemplando o trade-off entre o custo da falta e as 

custos das contingencias (utiliza9ao de horas extras ou transferencias entre 

fabricas), e a restri9ao de shelf-life, considerando os custo indireto de 
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fabrica9ao, amplia9ao da capacidade, nao atingimento do estoque de 

seguran9a, falta ou atraso de produto e transporte transferencias. 

Contemplando recursos disponiveis, consume dos recursos (par produto linha 

de produ9ao) disponibilidade de horas-extras, matriz de setup, prazos e lotes 

de produ9ao. Obtendo com resultado o planejamento de produ9ao; ordens 

planejadas, utiliza9ao da capacidade, horas extras utilizadas, falta ou Atraso de 

produtos, pesos de custos de produ9ao. 

0 custeio da armazenagem se da a partir de custos de movimenta9ao, e 

amplia9ao da capacidade de armazenagem (aluguel de area externa, por 

exemplo). Sao respeitados as estoques de seguran9a e as lotes de 

transferencia de cada produto. 

Realizando urn trade-off com as custos relatives a faltas au atrasos, o 

SNP manta o planejamento de transferencias buscando meios alternatives de 

aumentar a capacidade quando necessaria. 0 SNP permite a utiliza9ao de 

diferentes modais nas transferencias, apesar do unico modal existente ser o 

rodoviario, a utiliza9ao de diferentes transportadoras e perfis de veiculos 

podem ser incluidas nessa informayao 

Cascavel 

Figura 10: Malha de abastecimento SPAIPA S/A 

Certro de Distriooi<;3o 

~ Trans1ere~iasJ Fabricas 

~ t()astecmerto Ccls 
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0 SNP permite que a capacidade dos fornecedores e a busca por 

atendimentos alternatives sejam contemplados no planejamento, entretanto 

inicialmente a Spaipa S/A optou por utilizar apenas a funr;ao de colocar;ao de 

pedidos respeitando as politicas de lotes dos fornecedores. 

Para o planejamento e analisado e necessaria aplicar;ao de ferramentas 

de otimizar;ao, levando-se em conta as restrir;oes para cada periodo proposto, 

a demanda, estoques de seguranr;a e ganhos de produtividade nos processes 

de produr;ao, movimentar;ao, compra de insumos e transportes. 

No planejamento do SNP e executado de tres maneiras. 

A primeira no planejamento operacional, onde e contemplado, o 

horizonte de 3 meses planejado em semanas. 

A segunda e na epoca do plano verao, nesta epoca do ano onde e feito 

o planejamento de plano verao devida a falta de capacidade (produr;ao e 

armazenamento), e feito urn plano como horizonte de 5 meses, com inicio no 

mes de agosto. 0 SNP sinaliza e executa a antecipar;ao de produr;ao para 

atendimento da demanda nao suportada nos periodos de verao, maior 

previsao, sendo necessaria o aumento dos niveis de estoque e produr;ao para 

atendimento da previsao de demanda futura. 

A terceira e ultima maneira, uma execur;ao do plano de orr;amento, para 

visualizar e compreender as faltas de capacidades, e ver os custos 

necessaries, sem restringir as capacidades, o atendimento a previsao mensal 

durante o ano todo. E feito com base na previsao mensal, com o horizonte de 

12 meses, executado uma vez ao ano no periodo de setembro do ano anterior. 
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lndicadores do Processo do SNP 

• lndicadores de nivel de inventario (caixas, paletes, R$, cobertura em 

dias) 

• Gusto Total dos Genarios Gerados (Abertura por processo: produ9ao, 

movimentayao, transportes, etc) 

• Gusto Unitario das opera9oes de Produ9ao, Movimenta9ao e 

Transportes I caixas unitarias 

• No de modifica9oes do planejamento no periodo avaliado por motivo de 

modifica9ao 

7 .3. Detalhamento do Planejamento de Producao e Programacao 

Detalhada (PPDS) 

Nesta camada de planejamento, ap6s a execu9ao do SNP, ja temos o 

cenario 6timo definido e com base nesta informa9ao precisamos otimizar os 

recursos de produ9ao . Neste ponto e extremamente importante termos 

ferramentas que possam enxergar o encadeamento de opera9oes de produ9ao 

de semi-acabados e o envase, o processo de Planejamento de Produ9ao e 

Programa9ao Detalhada otimiza9ao na execu9ao e capaz de mostrar ao 

planejador qual o melhor sequenciamento, levando em considera9ao a 

otimiza9ao dos tanques da xaroparia, recursos de produ9ao continua de 

bebida, produ9ao de garrafas PET, setups e sanitiza9oes na linha de envase, 

os tempos necessaries para regenera9ao de algumas opera9oes de utilidades 

tambem devera ser considerado durante o schedulling de produ9ao. Urn ponto 

de destaque durante a fase de seqOenciamento e a integra9ao com a emissao 

das ordens do PM e posteriormente a otimiza9ao dos tempos de parada 

necessaries para manuten9ao preventiva sem perder o foco de maior 

produtividade das linhas de envase e semi-acabados. 
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A programa<;ao fina da produ<;ao otimiza os lotes de produ<;ao por SKU 

para atender a demanda prevista com a melhor produtividade. 0 

acompanhamento do Real x Previsto com reprograma<;ao dos lotes pendentes, 

visualizando graficamente (Gantt) o planejamento com perfis de acesso para 

altera<;ao e prazos de planejamento firme, levando em considera<;ao a possivel 

incompatibilidade tecnica para o envase concomitante de produtos acabados e 

semi-acabados. 

A Otimiza<;ao da linha de envase dependente da Xaroparia (tank 

scheduling) e a otimiza<;ao da linha de envase dependente do Sopro de 

garrafas. E considerada a variavel shelf-life por sku no calculo da otimiza<;ao 

dos lotes de produ<;ao, utilizando os modelos de programa<;ao de produ<;ao 

pre-configurados: diminui<;ao setups, diminui<;ao horas totais, nivel de servi<;o e 

outras configura<;oes para o otimizador, onde a variavel Shelf-Life deve ser 

considerada. 

lnterdependencia entre os produtos semi-acabados de fontes distintas. 

(ex. possibilidade restri<;oes de sopro e xaroparia), onde a capacidades de 

utilidades e considerada para programa<;ao (agua, linhas xarope, Energia, etc.) 

Possibilitando o cadastramento da matriz de setup e sanitiza<;ao entre produto 

acabado e semi-acabado(xarope e garrafa). 

E feita a programa<;ao do recurso de Sopro, para insumos de garrafa 

pet, transformando as pre-formas em garrafas vazias de pet para envase, no 

detelhe por sopradora e tipo de garrafa, e considerado nesta etapa o tempo 

necessaria para opera<;ao com silos de garrafas. Com a utiliza<;ao dos silos 

para armazenamento de garrafas sopradas, e necessaria programar o sopro 

antecipadamente em rela<;ao a linha de envase. 

A programa<;ao detalhada dos tanques da xaroparia e levado em conta a 

capacidade dos tanques, restrir;oes de envase de sabores concomitantemente. 

A restri<;ao do sopro leva-se em conta o numero de moldes e kits de rotulagem 

disponiveis para cada tamanho e tipo de garrafa. Levando-se em considerar;ao 

o tempo necessaria de parada para regenera<;ao dos equipamentos de troca 
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ionica.(adiantar a produ9ao do pulmao para compensar). Ex. Produ9ao de 

qualquer item semi-acabado que dependa de tempo de parada para limpeza, 

manuten9ao preventiva programada, etc., sao atividades extra linha de envase 

nos equipamentos auxiliares e que podem interferir na programa9ao da linha. 

E Executado o detalhamento do planejamento para pelo menos 30 dias, 

com sete dias firmes e o restante em Rolling, onde o Shelf-life dos semi

acabados e considerado como restri9ao. Tambem e considerada a 

programa9ao de materia prima (quantidades e datas de entrega). 

A Rodada do MRP para materia-prima em conjunto com produto 

acabado, isto e, a cada altera9ao da programa9ao de curta ou media prazo, 

mantem a integra9ao entre o planejamento de produ9ao e insumos. Neste caso 

as limita9oes de prazo de entrega de insumos e as limita9oes de tempo 

necessarias para reprograma9ao de pedidos colocados devem ser 

consideradas. 

Nas rodadas de planejamento com visao de capacidade finita baseada 

no cenario de planejamento de produ9a0 e liberado e aprovado, fazendo a 

explosao da lista tecnica e gera9ao das necessidades dependentes para 

materia-prima, indicando ao planejador de materiais possiveis rupturas no 

abastecimento de insumos para tomada de decisao e intera9ao entre o 

programador de materiais e programador de produ9ao, onde e feito a emissao 

de relat6rios da rodada de MRP com detalhamento dos itens rodados, 

requisi9oes (ou ordens de compra) gerados, sinaliza9ao de alertas (falta de mp 

ou prazo inadequado para suprimento), visualizando de forma grafica do 

planejamento de insumos na mesma tela de programa9ao de produ9ao. 
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lndicadores do Processo do PPDS 

• N° de setups e sanitizagoes por linha de produgao 

• Tempo gasto para os setups e sanitizagoes em horas (% da jornada) 

• No de modificagoes da programagao no periodo avaliado por motive de 

modificagao 

• Utilizagao de Linha Planejada 

• Horas Planejadas para Manutengoes Programadas 

7 .4. Detalhamento do Planejamento de Trans porte (Transportation 

Planning & Vehicle Scheduling) 

Nesta etapa, ap6s a definigao da melhor estrategia de abastecimento e 

levando-se em conta as restrigoes ja analisadas no SNP, sera definido o 

melhor cenario de planejamento na camada operacional para os recursos de 

trans porte. 

Plano otimizado de transportes elaborado para o periodo de 

planejamento de produgao e suprimentos contendo informagoes de volumes a 

transportar (inbound/outbound), origens e destines, necessidade de caminhoes, 

etc. 

Compreendendo a transferemcia entre fabricas e COs, compras extra

franquia, transporte de cerveja, materia prima e entregas diretas a clientes e 

distribuidores. E Executada a programagao otimizada diaria de transportes 

elaborada a partir da programagao de produgao e de suprimentos e dos niveis 

de estoques das fabricas e COs. 

Com base nas tabelas de fretes cadastradas e executado o sistema para 

simular os transportadores de menor custo. Poder simular possiveis aumentos 

de pregos, qual o impacto para periodo simulado. Tambem sao considerados. 
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• Matriz origem-destino 

• Custos de transportes (rota, pallet, etc.) 

• Distancias e tempos de percurso 

• Capacidades de transporte 

• Fixar horizonte de programa9ao de transportes em dias firmes em rolling; 

• Cadastro tecnico de transportadores (dados cadastrais, frota, capacidades 

e outras informa96es operacionais). 

Execuc;ao de Transportes 

E elaborado o quadro de programa9ao por transportador e publica9ao 

via internet com a programa9ao de data/hora para carga/descarga em cada 

origem/destino, agenda de carregamento prevista e real, gerando a ordens de 

transporte na origem e confirma9ao do recebimento no destino encerrando o 

transporte com especifica9ao dos produtos e custo de transporte, programando 

manual e/ou consolida9ao automatica de pedidos para entregas diretas a 

clientes, monitorando a programa9ao de transportes com visao das ordens 

encerradas e pendentes. 

E feito indicadores de performance para transportes, por transportador, 

por rota, por volumes, indicadores financeiros.Gera-se a programa9ao de 

recebimentos e embarques para as areas de estoques e movimenta9ao e 

tambem para os fornecedores e transportadores (internet I intranet). 

E publicado as cargas na web para posterior confirma9ao pelos 

transportadores cadastrados, possibilitando a execu9ao da programa9ao com 

sistema de aviso de exce96es e impactos na cadeia e no plano de 

transfen3ncia. 
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lndicadores do Processo do TPVS 

• Media de caixas por viagem 

• Viagens por unidade 

• R$1 viagem I rota I unidade I km 

• Gasto Total de Transportes 

• N° de veiculos utilizados I necessaries 
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8. Considera~oes finais 

0 contexte atual das empresas no qual a busca par processes 

logisticos com menores custos, para tornar a empresa mais competitiva, 

perante as grandes dificuldades no cenario macroeconomico atual e a 

dificuldade da carga tributaria outro fator que vern contra a reduc;ao de custos, 

vern fazendo com que as empresas busquem na reduc;ao desse custo a 

melhoria constante de seus processes. 

Analisando a situac;ao atual da Spaipa, verifiquei que seu processo esta 

a frente de varias empresas, mas o custo logistico da empresa e de grande 

importancia. Com isso a empresa deu urn grande passo para conseguir se 

destacar e tambem vejo que sempre esta buscando inovac;oes constantes sem 

perder sua base para conseguir diminuir esse custo. 

Essa inovac;ao fez com que a empresa tenha como seu diferencial o 

software APO desenvolvendo alem de processes internes, urn pensamento em 

seus colaboradores, nas areas de planejamento, buscar a pensar de maneira 

na cadeia como urn todo, pais o que adianta urn processo de planejamento de 

produc;ao excelente se voce tern uma grande dificuldade de espac;o de 

estocagem de seu produto final, au tern urn processo falho planejamento de 

materia prima? 

Esse pensamento faz com que alem de ter planejamentos mais 

acurados consiga com que esse processo de planejamento seja otimizado de 

forma que todos as recursos sejam mais bern aproveitados, resultando em sua 

melhor eficiencia e conseqOentemente melhores custos, obtendo tambem 

planejamentos que sejam mais acertados com a operac;ao de sua execuc;ao, 

tornando o processo como urn todo mais eficaz. 

Vejo a empresa no caminho certo do desenvolvimento, pais esse 

pensamento de reestruturac;ao de seus processes de planejamento vern 

tornando a empresa referencia em todo o sistema e diferenciada no seu ramo, 
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alavancado assim melhores resultados focados no Iueras, diminuindo as suas 

rupturas e vencimento de seus produtos. 
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