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RESUMO 

A proposta de otimizagao de fluxo de suprimentos de insumos e pegas 

para linhas de produgao de alta performance esta contextualizada no processo 

de expansao e crescimento da Cervejaria Agudos (AmBev). 

0 objetivo maior deste trabalho sera desenvolver urn metoda simples de 

otimizagao para os fluxes de Almoxarifado para abastecimento para as linhas 

de produgao. A ideias e dividir o trabalho em duas etapas. Na primeira etapa 

tratarei de lnsumos, dividindo em duas fases. A primeira fase resume-se a 

entender todos os gargalos do atendimento as linhas ja existentes e proper 

solug6es para as anomalias identificadas. Na segunda fase sera implementada 

a metodologia para criar fluxes estaveis de atendimento para as novas linhas 

"de produgao"que sera a construidas na Unidade Industrial. 

Na segunda etapa do trabalho tratarei exclusivamente de pegas de 

reposigao para as linhas antigas e novas. Seguindo a mesma linha de 

raciocinio serao identificada as anomalias existentes nos processes ja vigentes 

para as novas linhas e na sequencia uma proposta de adequagao de 

Almoxarifado para atender as novas linhas de produgao. Estudos tecnicos 

visando redugao de Capital Empregado associado a atendimento as linhas de 

produgao sem delay serao o foco desta atividade. 

OBJETIVO 

Buscar o entendimento de todo o modele proposto nas duas frentes, 

calculando os retornos e a aplicabilidade da sistematica com o intuito de 

oferecer a Cia alterag6es em nivel corporative. 

4 

·--~ - -.-- ., ,,._ 



SUMARIO 

LIST A DE FIGURAS E TABELAS ...................................................................... 7 

1.0 INTRODUCA0 ............................................................................................... 9 

1.1 Contextualizagao ................................................................................. 9 

1.2 Descrigao do Objetivo ....................................................................... 14 

2.0 ETAPA 1- OTIMIZACAO DE FLUXOS DE SUPRIMENTOS DE INSUMOS 

PARA AS LINHAS DE PRODUCAO .......................................................... 24 

2.1 Fase I - Adequagao do fluxo de insumos para as linhas 

501/502/511/521 ................................................................................ 25 

2.1.1 Descrigao dos fluxos atuais de fornecimento de insumos 

para as lin has antigas ........................................................ 40 

2.1.2 ldentifica9ao de garg-alos·nns fluxos atuais de fornecimento 

para as lin has antigas ........................................................ 47 

2.1.3 Melhorias propostas para os gargalos identificados nos 

fluxos atuais de fornecimento para as linhas antigas ....... . 49 

2.1.4 Resultados ap6s implementagao das melhorias propostas 

para os gargalos identificados nos fluxos atuais de 

fornecimento das linhas antigas ........................................ 62 

2.2 Fase II- Adequagao do fluxo de insumos para as novas linhas 503 I 

512 ..................................................................................................... 69 

2.2.1 lmplementagao dos fluxos de suprimentos de insumos para 

as novas linhas .................................................................. 72 

2.2.2 Resultados alcangados com a implementagao do fluxo de 

fornecimento para as lin has novas .................................... 78 

5 



3.0 ETAPA 2- OTIMIZACAO DO FLUXO DE SUPRIMENTOS DE PECAS E 

MATERIAlS PARA AS LINHAS DE PRODUCA0 ...................................... 82 

3.1 Fase I - Otimizagao dos estoques de pegas ja existentes ................ 84 

3.1.1 Descrigao da metodologia para otimizagao dos estoques de 

pegas ja existentes ............................................................ 86 

3.1.2 Resultados das analises dos estoques de pegas ja 

existentes ........................................................................... 89 

3.1.3 Estudo de necessidade de reparametrizagao do estoque de 

pegas existente .................................................................. 95 

3.1.4 Resultados do estudo de reparametrizagao do estoque de 

pegas existentes ................................................................ 97 

3.2 Fase II- Definigao de pegas e parametres de estoque para as pegas 

destinadas as novas lin has ............................................................. 1 00 
e_- .-.-- ;__ ~····-

4.0 CONCLUSA0 ............................................................................................ 1 02 

5.0 REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ......................................................... 1 05 

6 



LIST A DE FIGURAS E TABELAS 

Figura 1: Adequagao do fluxo de Almoxarifado. 

Figura 2: Definigao layout Anexo. 

Figura 3: Layout estoque de linha. 

Figura 4: Grafico de acompanhamento da lndisponibilidade. 

Figura 5: Gratico de acompanhamento da Eficiem.cia de Consume. 

Figura 6: Fluxo de abastecimento de linha L503/ L512. 

Figura 7: Layout deposito de linha- L503/ L512. 

Figura 8: Melhoria na Eficiencia de Consume. 

Figura 9: Grafico ROTs comparative. 

Tabela 1: Composigao dos Custos de Manutengao. 

Tabela 2: Dados tecnicos L501. 

Tabela 3: Dados tecnicos L502. 

Tabela 4: Relagao Equipamentos X lnsumos- Retornavel. 

Tabela 5: Dados Tecnicos L511. 

Tabela 6: Relagao Equipamentos X lnsumos- L511. 

Tabela 7: Dados Tecnicos L521. 

Tabela 8: Relagao Equipamentos X lnsumos- L521. 

Tabela 9: Quadro resume de melhorias propostas para fluxes atuais. 

Tabela 10: Racional para dimensionamento do Anexo- Rolhas. 

Tabela 11: Racional para dimensionamento do Anexo - R6tulos. 

Tabela 12: Dimensionamento global detalhado. 

Tabela 13: Cronograma de implementagao de melhorias. 

Tabela 14: Resultados obtidos com a implementagao das melhorias. 

7 



Tabela 15: Rela<;ao de investimentos da Etapa 1/ Fase I. 

Tabela 16: Dados tecnicos L503. 

Tabela 17: Dimensionamento estoque de linhas novas- Rolhas. 

Tabela 18: Dimensionamento estoque de linhas novas - R6tulos. 

Tabela 19: Dimensionamento globallinha novas detalhado. 

Tabela 20: Resultados melhorias linhas novas. 

Tabela 21: Acompanhamento dos resultados nas linhas novas. 

Tabela 22: Cronograma implementa<;ao Etapa 2 I Fase I. 

Tabela 23: Relat6rio Equipe RET 1. 

Tabela 24: Resultados Equipe RET 1. 

Tabela 25: Resultado Consolidado 3 Equipes. 

Tabela 26: Comparative parametriza<;ao real X calculada. 

8 



1.0 INTRODUCAO 

1.1 Contextualizacao 

0 mercado de bebidas nao somente no Brasil mas como em toda a 

America Latina apresenta-se em franca expansao desde o a no de 2001. No 

Brasil este mercado hoje atinge numeros de crescimento que giram em torno 

de 17% ano contra ano. 

Neste contexto a AmBev e hoje lider de mercado no Brasil. A AmBev e 

uma empresa de bens de consumo nao-duraveis que faz parte da maior 

plataforma de produc;ao e comercializac;ao de cervejas do mundo (Anheuser­

Busch lnBev- AB lnbev). 

lndividualmente, e considerada a quarta maior cervejaria do mundo e 

lider de mercado latino-americano, produzindo e comercializando cervejas, 

refrigerantes e bebidas nao carbonatadas, como sucos e chas. 

A AmBev opera em quatorze paises das Americas, a partir de cinco 

unidades de neg6cio: Cerveja Brasil, a maior operac;ao, com aproximadamente 

70% do mercado (recentemente atingiu a marca hist6rica de 72% de 

participac;ao no mercado de cervejas); RefrigeNanc Brasil, com refrigerantes, 

bebidas nao alco61icas e nao carbonatadas; Quinsa (Argentina, Bolivia, Chile, 

Paraguai e Uruguai); Hila (Equador, Guatemala, Nicaragua, El Salvador, Peru, 

Republica Dominicana e Venezuela) e Canada. 

Os produtos fabricados nas Unidades Produtivas sao distribuidos em 

aproximadamente dois milhoes de pontos de venda. 
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A Ambev e a maior geradora de impastos da iniciativa privada no Brasil, 

com o volume de R$ 11 ,5 bilh6es em tributos somente em 2009. Entre 2008 e 

2009, o lucro lfquido teve alta de 11 ,8%, alcanc;ando o patamar de R$ 5,789 

bilh6es. Resultado que permitiu distribuir R$ 3.560,5 milh6es em dividendos 

para acionistas, incluindo juros sobre capital proprio. 

A AmBev gera mais de 40 mil empregos distribuidos ao Iongo das quatro 

zonas de atuac;ao (Brasil, Hila-ex, Quinsa e Canada). Alem dos empregos 

diretos, a companhia contribui diretamente para -a criac;ao de numerosos postos 

de trabalho na cadeia produtiva. As operac;6es da Ambev contam com o 

suporte de rna is de 10.000 fornecedores. 

A iniciativa, respeitando a demanda de mercado, e manter o fluxo de 

crescimento organico, ampliando a capacidade das unidades industriais ao 

Iongo dos pr6ximos a nos. Os investimentos anunciados para o ano de 2010 

ultrapassam a soma de R$ 1 ,5 bilhao em unidades fabris e de distribuic;ao 

espalhadas por 12 estados. 

Entendendo que o desenvolvimento sustentavel e premissa para saude 

financeira da Cia e inserindo-se como articuladora de iniciativas de integrac;ao, 

a AmBev desenvolve urn relacionamento criterioso e embasado com seus 

fornecedores, multiplicando a intelig€mcia em meio ao Suply chain progressive. 

A Cia trabalha hoje em conjunto com mais de 10.000 empresas que 

fornecem bens e servic;os necessaries para as operac;6es. T odo este processo 

e embasado na capacitac;ao e desenvolvimento de parcerias-com parceiros que 

tenham exceiE3ncia, responsabilidade e custo-beneficio. Para garantir a 

qualidade e o fornecimento, as decis6es sao finadas com os principios que 

guiam a cultura da Ambev, observando analises comerciais e tecnicas. Sao 
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priorizados fornecedores locais e diversificados, mantendo-se sempre atenta a 

novas oportunidades de neg6cio e buscando as possibilidades de inovagao que 

tenham potencial de gerar resultados. 

A cadeia produtiva associada ao fluxo de trabalho da AmBev emprega 

cerca de seis milh6es de pessoas de ponta a ponta, desde as atividades do 

produtor rural ate o trabalho nos pontos de venda. A cadeia comega no campo, 

com o incentive ao cultivo de cevada e guarana, passa pelo agroneg6cio, com 

as maltarias e a Arosucos, que faz concentrados de refrigerantes, e conta com 

fabricas verticalizadas, que produzem embalagens como garrafas, rolhas 

metalicas e r6tulos. 

A cadeia de valor da Ambev movimenta diversos ramos de atividade. 

Dos fornecedores de insumos e suprimentos, para a atividade produtiva, a 

industria da construgao civil, aquecida com os investimentos destinados a 

ampliagao das unidades industriais e de distribuigao. 

A operagao logistica utiliza diversas iniciativas de escoamento -

rodoviario, ferroviario e maritima. Uma frota de 3.100 cam in hoes, somente no 

Brasil, transporta os produtos das fabricas para os centros de distribuigao, 

revendas e pontos de venda. 0 grupo esta constituido de 34 fabricas (incluindo 

as verticalizadas), 59 centros de distribuigao, 165 revendas e urn milhao de 

pontos de venda somente no Brasil. 

As fabricas verticalizadas que atendem parte de nossa demanda em 

embatagens, hoje sao responsaveis pelo suprimento de parte dos insumos 

relacionados a embalagem dos produtos, como por exemplo a fabrica do Rio 

de Janeiro Vidros, unidade que supre parte da necessidade total da Ambev em 

garrafas - tanto ambar como do tipo long neck. 
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A Ambev tambem conta com uma fabrica para produzir rolhas metalicas. 

A Arosuco Rolhas, sediada em Manaus (AM), abastece todas as unidades da 

Ambev no pais. Tambem verticalizada, a produgao de r6tulos para garrafas de 

cervejas e atribuigao da Fabrica de R6tulos. A unidade no bairro do Cambuci, 

em Sao Paulo, fornece o produto para as unidades da Ambev em ambito 

nacional. 

A Ambev tambem busca no mercado parte dos seus suprimentos em 

embalagens. E o caso dos plasticos PET e das latas. Sao adquiridas latas de 

269 ml, 350 ml e 473 mi. Ja o plastico PET chega em pre-forma. 

Tambem sao comprados materiais como filme shrink, caixa cartao, 

pallets e garrafeiras, entre outros, sendo urn dos mais importantes fluxo dentro 

da cadeia produtiva o desenvolvimento de modelos otimizados junto aos 

fornecedores deste insumos. 

Sao utilizados fretes em diversos modais (rodoviario, maritima, fluvial, 

ferroviario) para transportar insumos ate as fabricas. 0 mais expressive e o 

transporte rodoviario. Os portos e as ferrovias sao outras vias logisticas 

utilizadas, principalmente para carregamento de insumos e suprimentos para a 

produgao. 

Ao chegar as fabricas, todos os insumos sao depositados em armazens, 

que funcionam 24 horas em 90% dos casos. Todas as fabricas contam com 

silos. Ao todo sao 500 empilhadeiras nas fabricas. 

Alem do recebimento de insumos as Unidades fabris contam com urn 

fluxo continuo de controle de materiais (pegas, componentes, 

subcomponentes, etc) que por definigao constituem boa parte dos 

Almoxarifados responsaveis por permitir que o neg6cio seja mantido em 
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atividade plena. Para isso, a estrutura da cadeia deve trabalhar em ponto 

proximo ao 6timo, garantindo indicadores de produtividade e custo que 

sustentam e mantem a expressividade do crescimento de mercado da AmBev. 

A Filial Agudos,situada no interior do estado de Sao Paulo, no ano de 

2010 esta passando por uma serie de transforma96es em sua estrutura fisica e 

tambem nos fluxos de trabalho, o que tara ao termino do Projeto que a Filial 

torne-se a terceira maior cervejaria do Brasil- ern- volume de produ9ao. 

Obviamente alem das obras civis serao necessarias adapta96es e otimiza96es 

nos processos internos para comportar de maneira sustentavel o crescimento 

da demanda. 

A cria9ao da Filial Agudos se deu em 18/09/1951, constituida na epoca 

como Cia Paulista de Cervejas Vienenses. A instala9ao da empresa na 

regiao de Agudos, decorreu ap6s inumeros testes, onde ficou comprovada a 

boa qualidade da agua e da terra (planicie), necessaria para sua instala9ao. 

A grande procura pelos produtos da Vienense tornava-se cada vez maior 

e a fabrica ficou pequena para atender a demanda. Come9aram entao as 

negocia96es entre a Cia Cervejaria Brahma e Vienense, que acabou por 

vender o controle acionario. Em 26/05/1961 surge entao a Cia Cervejaria 

Brahma - Filial Agudos. 

Hoje a Filial Agudos e considerada referenda na execu9ao do sistema 

de gestao AmBev. No ano passado foi considerada a segunda melhor 

cervejaria do mundo pelo programa de excelencia utilizado para avalia9ao. 
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1.2 Descric;ao do Objetivo 

Este trabalho sera construido no intuito de otimizar os fluxos de 

atendimento logistico para linhas de prodU<;ao, tanto para insumos quanta para 

pegas. 

Com o aumento do volume de vendas de cerveja no Brasil o Plano 

Diretor da Cia estabeleceu como necessidade imediata a ampliagao das 

instalag6es da Unidade Fabril. 

As Unidades Fabris da AmBev basicamente sao divididas em areas com 

responsabilidades cruzadas para ligar o inicio da cadeia produtiva ao 

fornecimento de produto acabado para as Unidades de neg6cio relacionadas a 

Vendas. 

A Filial Agudos conta com a Area de Meio Ambiente que tern como foco 

principal a gestao de subprodutos, relacionamento de licengas de 

funcionamento da fabrica, gerenciamento dos indices de consumo de agua e 

tratamento de efluentes. A Area de Engenharia e dividida em duas subareas: 

Utilidades e Manutengao. A Utilidades e composta pelas Casas de Maquinas 

que tern como objetivo maior disponibilizar fluidos e beneficiar C02 para a 

cadeia de produgao. Alem disso, e responsavel pelo gerenciamento dos indices 

de Energia Eletrica, Consumo de Oleo (geragao de vapor) e C02. A 

Manutengao tern sua descrigao de neg6cio relacionada as estrategias de 

planejamento e execugao das manutengoes dos equipamentos das areas 

produtivas de toda a Unidade Fabril. 

A area de Processo e responsavel pela fabricagao do liquido que sera 

envasado. 0 Processo inicia-se desde o recebimento da materia-prima para 

14 



fabrica<;ao da cerveja, preparagao do "preparado" chamado de mosto, 

fermenta<;ao e maturagao do mosto, centrifuga<;ao e filtra<;ao do liquido, ate a 

entrega para a Adega de Pressao, que basicamente e o estoque de liquido em 

tanques pressurizados pronto para o envase. 

A area de Packaging e responsavel por todo o fluxo de envase do liquido 

disponibilizado pela area de Processo. Na Filial Agudos (antes do Projeto de 

Amplia<;ao) e possivel envasar o liquido em duas linhas de retornavel 

(embalagem 600 ml), uma linha de latas ou uma linha de barris (chopp). A 

complexidade das linhas de produgao sao limitantes para a disponibiliza<;ao do 

produto acabado. 

A area de Logistica e responsavel por todo o fluxo de Armazenagem de 

produto acabado, fluxo de Almoxarifado e Controle da fabrica. Esta area 

estrategicamente tern uma fungao crucial na cadeia produtiva. Alem das 

responsabilidades fisicas a Logistica tern em sua descri<;ao do neg6cio uma 

das atividades chave para o fluxo otimizado dos setores produtivos, que e o 

PCP. 0 PCP dentro da Unidade fabril, faz o vinculo direto com os servi<;os 

centralizados que trabalham com o PCI e tambem com o Planejamento de 

Demanda. A AmBev trabalha com uma modelo de centralizagao das 

estrategias de planejamento de vendas e demanda. As analises tecnicas sao 

realizadas na Central de Servi<;o Compartilhado que utiliza urn software de 

otimizagao para defini<;ao de toda a estrategia de produ<;ao dos diferentes 

SKUs nas diferentes Unidades de Neg6cio ao Iongo das Regionais da AmBev. 

0 Almoxarifado e uma das areas de maior complexidade estrategica da 

Unidade Fabril. A gestao de almoxarifado sempre foi urn ponto muito 

importante de controle por parte da Logistica, isso se deve ao elevado impacto 
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financeiro nas operac;oes e resultados da Companhia. Consolidamos em uma 

ferramenta para garantir a correta operac;ao das atividades envolvendo a 

gestao do almoxarifado. 

A padronizac;ao do controle do almoxarifado foi elaborada para unificar o 

modo que as unidades operam os Indices do almoxarifado. 0 Ranking do 

Almoxarifado e uma ferramenta que foi desenvolvida pela Ambev, para unificar 

as formas de medic;oes e principais itens de controle referentes as operac;6es 

- dos almoxarifados. Com isso, conseguimos ter urn niaior controle dos estoques 

e minimizar os itens ociosos e obsoletos na Companhia. Tendo urn melhor 

controle dos nossos estoques conseguimos reduzir o capital empregado e as 

compras desnecessarias. Esta implantac;ao reduz o esforc;o necessaria para 

acompanhamento e manutenc;ao nos processos da area de Almoxarifado. 

0 objetivo principal da gestao do Almoxarifado e a Reduc;ao do Capital 

Empregado e o Controle do estoque diminuindo as diferenc;as de inventario, 

garantindo a integridade ffsica e fiscal no recebimento de materiais e servic;os 

da Unidade. No atendimento a Unidade Fabril o trabalho sustentavel dos fluxos 

de pec;as e insumos disponibilizados para as linhas de produc;ao e fundamental 

para a Produtividade da Unidade Fabril. Dentro deste contexto a ideia para 

2010 e otimizar o fluxo de suprimentos de pec;as e insumos par as linhas de 

produc;ao associado ao Projeto de Ampliac;ao que a fabrica de Agudos sera 

submetida ao Iongo do ano. 

0 Projeto de Ampliac;ao visa aumentar em 80% o volume-de produc;ao 

da Unidade Fabril. Dentre as principais alterac;oes ffsicas passaremos pelo 

redimensionamento da area de Processos, contemplando a aquisic;ao de uma 

sala completa de Brassagem com nova capacidade instalada, uma nova linha 
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de filtra<;ao de cerveja com tecnologia diferenciada de p6s-blengagem e 

aquisi<;ao de novas centrffugas. Na area de Utilidades teremos a aquisi<;ao de 

uma nova sala de maquinas com capacidade de frio e beneficiamento de C02 

capaz de atender urn volume de produ<;ao de 1.000.000 de hectolitros de 

cerveja por mes. Na area de Meio Ambiente serao construfdos novos reatores 

anaer6bicos e tambem redimensionamento do sistema de lagoas de tratamento 

com sistema de aera<;ao for<;ado. Obviamente toda a estrutura de pessoas, 

· processos·e novas contrata<;oes foram remodeladas com intuito de comportar o 

crescimento estrutural. 

Neste trabalho sera dado destaque para a expansao das areas de 

Packaging e Logfstica e a simultaneidade de processos existentes entre estas 

areas. A area de Packaging tera sua capacidade instalada de envase 

aumentada em 70% com a aquisi<;ao de uma linha de latas de alta performance 

com nominal de produ<;ao em 120.000 latas por hora. Atraves da 

implementa<;ao desta linha teremos o portfolio de SKUs amplificados ja que 

estaremos aptos a fabricar latas de diferentes tamanhos e diversificados 

formatos de embalagens secundarias. 0 projeto contempla tambem a 

constru<;ao de mais uma linha de garrafas retornavel com capacidade de 

produzir embalagens de 600 ml e 1 litro. Desta forma, a complexidade 

produtiva aumenta ja que atualmente contamos com duas linhas de retornavel 

com capacidade fixada de embalagens 600 ml e uma (mica linha de latas com 

capacidade-de produzir apenas latas 350 ml e pacotes de 12 latas. 

Com o aumento da diversificac;ao das linhas de produ<;ao a area de 

Logfstica obviamente sofrera alterac;oes ffsicas e em seu processo para 

atendimento e interface da Unidade fabril com o mercado. Estas altera<;oes 
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incluem ampliagoes, construgoes e adequagoes dos Armazems, redistribuigao 

dos fluxos de carregamento, otimizagao dos processes de controle e 

adequagoes fisicas e conceituais de Almoxarifado e Estoques. 

0 principal objetivo deste trabalho sera estabelecer uma interface 16gica 

e otimizada dos sistemas de trabalho entre as linhas de produgao e 

Almoxarifado. 0 trabalho estara dividido em duas frentes. A primeira visa 

basicamente otimizar a disponibilizagao dos insumos para as linhas de 

produgao de modo a reduzir o downtime de produgao, aumentar a 

disponibilidade das linhas e otimizar o controle inventarial. A estrategia 

envolvera principalmente adequagoes de fluxos e processes padronizados para 

reduzir perdas e identificagao da necessidade de adequagoes estruturais 

tambem. 

A segunda frente, e talvez a que gerara mais dispendio de energia, sera 

a adequagao dos estoques de pegas de reposigao para as novas linhas de 

produgao. 0 objetivo e adequar de forma metodol6gica OS parametres de 

estoque de novas pegas de forma a reduzir a tendencia de aumento do Capital 

Empregado em 15%, o que representa uma economia significativa para o 

Gusto fixo da Unidade. Alem disso, e importante estabelecer um padrao de 

criticidade e funcionamento remota de atendimento de pegas de alto valor 

agregado, de forma a centralizar e compartilhar entre Unidades com 

necessidades semelhantes. 

Em muitos casas o Almoxarifado pode ser considerado um motor 

acionamento de qualquer organizagao. E nele que armazenamos os materiais 

que sustentam o funcionamento de tais. De acordo com Viana (2002), 
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depositar materiais no almoxarifado e o mesmo que depositar dinheiro em 

banco. Sendo assim, o almoxarifado deve possuir condi<;6es para assegurar 

que o material adequado, na quantidade devida, estara no local certo, quando 

necessaria, por meio de armazenagem de materiais, de acordo com as normas 

adequadas, objetivando resguardar, alem de preservar a qualidade e as exatas 

quantidades. Viana (2002), refor<;a a dependencia do sistema de 

funcionamento do Almoxarifado e estabelece como premissas fundamentais: 

- Realiza<;ao de cargas e descargas de veiculos mais rapidas; 

- Agilidade dos fluxos internes, tanto de materiais quanta de informa<;ao; 

- Melhor utiliza<;ao de sua capacidade volumetrica; 

- Acesso facil a todos os itens (grau de seletividade); 

- Maxima prote<;ao aos itens estocados; 

- Maior otimiza<;ao do layout para reduzir distancias e perdas de espa<;o; 

Obviamente ressalta-se a importancia de uma boa administra<;ao de 

materiais de manuten<;ao podendo mensurar de forma racional a quantidade de 

recursos envolvidos na area, que e demonstrada pela Abraman Associa<;ao 

Brasileira de Manuten<;ao. Uma das pesquisas desenvolvidas pela institui<;ao 

realizada no ano de 2006 mostra que gastos com manuten<;ao no pais 

representam 4,27% do PIB, totalizando US$ 19,2 bilh6es de d61ares anuais. 

Oeste total 31,86% sao gastos com materiais, totalizando aproximadamente 

US$ 6 bilh6es de d61ares anuais. 

Gastos adicionais ou prejuizos decorrentes de paradas de produ<;ao por 

ausencia de pe<;as sobressalentes ou por uso inadequado podem gerar 

prejuizos 6bvios: 
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- Redu9ao do Iuera decorrente do tempo perdido de produ9ao 

- Gastos extras decorrentes de acidentes com pessoal e instala96es 

- Multas e prejuizos de imagem associados a acidentes ambientais 

- Multas contratuais e prejuizo de imagem decorrentes de atrasos na entrega 

de produtos 

- Lotes perdidos ou refugados por falta de qualidade no processo produtivo 

Tabela 1 - Composic;ao dos custos de Manutenc;ao 

Ausencia de controle sobre quantidades parametres e especificac;oes 

tecnicas de urn determinado material em estoque pode gerar consequencias 

negativas, independentemente se a quantidade for superior ou inferior a ideal. 

Quantidades inferiores a desejada, geram falta de material no momenta 

que se precisa dele, causando o prolongamento da parada do equipamento, 

em virtude da necessidade de compra durante a parada, e provocando 

compras mais -~aras, em func;ao da baixa qualidade das cotac;oes e aumento da 

possibilidade de erros de especifica9ao. 

0 caso inverso, onde ha excesso de material, e necessaria area fisica 

maier para armazenagem, provocando maier custo financeiro calculado sabre o 

valor estocado, maier custo operacional para manuten9ao do almoxarifado, 
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aumento da obsolescencia e aumento significative do Capital Empregado, 

influenciando negativamente no Gusto Fixo de produgao anualizado. 

Premissas fixas para desenvolvimento da estrategia baseiam-se em 

definir itens que devem ser estocados e calcular as quantidades mfnimas 

necessarias para cada urn, envolver nos calculos das quantidades mfnimas, 

fatores como a probabilidade de falha de equipamentos foco, seguranga 

operacional e ciclo de ressuprimento, utilizando ferramentas estatfsticas 

para calcular a quantidade ideal depegas no estoque. --

Ciaramente, ao Iongo do desenvolvimento deste trabalho de otimizagao, 

proposto como objetivo central, serao necessarias adequagoes de fluxes ja 

existentes de forma que estas alteragoes comportem o recebimento de novas 

pegas e insumos das novas linhas de produgao. lmportante salientar que na 

AmBev o tratamento e o desenvolvimento dos fluxes de trabalho sao diretrizes 

corporativas que vern se mostrando ao Iongo do tempo eficazes para os nfveis 

de trabalho instalados nas Unidades Fabris. Dentro deste contexte a premissa 

basica para o desenvolvimento do trabalho proposto serao adequagoes 

execucionais de campo que tragam melhorias e aumento de Produtividade. 

Nao e interesse deste trabalho proper alteragoes em premissas corporativas 

estrategicas e sim adequa-las dentro da realidade do campo de forma 

simplificada e otimizada. Mais importante que isto e proper uma metodologia 

simples que possa ser aplicada nao somente por outras Unidades Fabris da 

Cia, mas tambem que possam ser adaptadas em outras realidades de 

ambientes lndustriais que trabalhem com pegas e insumos de baixo e medic 

valor agregado. 
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Na primeira etapa do desenvolvimento do trabalho sera realizado o 

estudo do fluxo existente de lnsumos necessaries para abastecer as linhas 

prodU<;:ao ja existentes e propor melhorias que aumentem a eficiencia e 

disponibilidade destas linhas. Partirei do principia que as adequag6es que 

serao propostas nos fluxos ja existentes serao necessarias para otimizagao e 

tambem para comportar a entrada das novas linhas de Produgao, que trarao 

nova complexidade em nlvel de quantidade e diversificagao de insumos devido 

a variagao nos SKUs. De forma objetiva esta primeira etapa analisara fluxo 

ffsico, transag6es contabeis, controle de perdas e fatores relacionados com 

Produtividade das linhas. Chamarei esta etapa de Otimizagao de Fluxos de 

Suprimentos de lnsumos. Para elucidagao do que sera proposto ao Iongo do 

trabalho serao acompanhados os Indices periodicamente com intuito de 

mensurar o efeito das melhorias e adequagoes propostas. Basicamente os 

Indices analisados serao lndisponibilidade de Almoxarifado (lnsumos}, indices 

de consumo e perdas de todos os insumos relacionados, Volume de Produgao 

e satisfagao de clientes e fornecedores. 

Na segunda etapa, tratarei exclusivamente de Pegas de reposigao para 

as linhas novas e antigas e o efeito gerado para o atendimento de 

Almoxarifado. Neste momenta serao estudadas as oportunidades existentes de 

melhorias nos fluxos ja existentes, com intuito de adequar de forma 6tima o 

recebimento de novas pegas, serao estudados e propostos os parametres e os 

tipos de materiais que deverao estar armazenados localmente e tamben~aquilo 

que abre possibilidade de trabalho compartilhado com outras Unidades fabris, 

ou seja, propor a regionalizagao de itens de baixo giro de forma a evitar 

aumento m6rbido do Capital Empregado. 0 estudo envolvera analises tecnicas 
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de maquinario, disponibilidade de armazenamento, layout de Almoxarifado, 

discussoes envolvendo "enxoval" de pegas para linhas novas e por final o 

objetivo e a definigao de uma lista otimizada, ja com o caminho critico proposto 

para adequagao de urn Almoxarifado de Pegas produtivo para atendimento das 

linhas antigas e novas. 

0 trabalho como urn todo sera urn descritivo de estrategias tomadas por mim 

ao Iongo de seis meses de aplicagao de metodologia criada internamente. 

A utilizagao da base bibliografica ficara urn pouco no campo te6rico por 

dificuldades de implementagao local daquilo que foi pesquisado. lmportante 

ressaltar que toda a base te6rica captada ao Iongo deste estudo via referencias 

bibliograficas foi importante na formagao do racional da sistematizagao dos 

fluxes, porem nao menos importante e o fato da iniciativa do desenvolvimento 

de metodologia propria de facil implementagao em nivel industrial. 
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2.0 ETAPA 1 OTIMIZACAO DE FLUXOS DE 

SUPRIMENTOS DE INSUMOS PARA AS LINHAS DE 

PRODUCAO 

Para iniciar o descritivo da estrategia e importante contextualizar a 

situa9ao existente antes da implementa9ao das novas linhas de produ9ao e 

depois da implementa9ao destas linhas. Desta forma optei par dividir este 

etapa em duas fases, na qual a primeira tratarei da defini9ao do fluxo 6timo de 

insumos para as linhas ja existentes e na segunda a adequa9ao do fluxo para 

as novas linhas. 
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2.1 Fase I - Adequac;ao do fluxo de lnsumos para as 

linhas 501/502/511/521 

- Descritivo Linhas de ProdU<;ao- 501/502/511/521 

Nas Unidades fabris da AmBev numeramos a linha de acordo com sua 

funcionalidade. Toda e qualquer linha de envase na Cia tem ern seu pr.imeiro 

numero do TAG o numero "5", identificando que esta e uma linha de 

Packaging. Os numeros seqOenciais variam de acordo com o tipo de 

embalagem que sera utilizada nesta linha: 

0 ap6s o 5 - Lin has de embalagem vidro retornavel (600 ml ou 1000 ml) 

1 ap6s o 5 - Linhas de latas 

2 ap6s o 5- Linhas de barril (chopp) 

3 ap6s o 5 - DESCONTINUADO 

4 ap6s o 5- Linhas de embalagem vidro descartavel (Long Neck I 300 ml) 

5 ap6s 5- Linhas de embalagem vidro retornavel (Refrigerante) 

6 ap6s o 5 - Linhas de embalagem plastico descartavel (PET) 

0 terceiro dfgito do TAG da linha representa o numero efetivo da linha, 

ou seja, define se a mesma e a primeira, segunda, terceira e assim por diante 

linha da fabrica com o mesma caracterfstica. Por exemplo, se uma fabrica 

possui duas linhas de retornavel 600 ml cerveja, uma delas tera mo TAG 501 e 

a outra 502, diferenciando uma da outra no terceiro digito. A diferenciagao do 

terceiro digito e incluida na codificagao de cada embalagem produzida, 
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podendo ser rastreada de acordo com a data e horario de prodU<;ao em quais 

das linhas esta embalagem foi produzida. 

A fabrica de Agudos e produtora exclusivamente de Cerveja. 

Anteriormente ao Projeto de Ampliagao a fabrica contava com 4 linhas de 

envase, sendo uma de latas (511), duas de embalagem retornavel 600 ml (501 

e 502) e uma de chopp (521). 

Para entendimento completo do contexto sera descrito de forma sucinta 

o fluxo de funeionamento de cada uma destas linhas. 

As linhas de retornavel 600 ml sao compostas por equipamentos 

seriados que tern como objetivo entregar ao Armazem produto dentro das 

especificag6es de Qualidade propostas pelos catalogos de processo seguindo 

o seguinte fluxograma: 

Despaletizac;ao - procedimento relacionado a admissao de paletes 

contendo 42 caixas com garrafeiras plasticas contendo 24 garrafas cada 

garrafeira. Nesta etapa existem duas maquinas paralelas eletromec€micas que 

efetuam a retirada das caixas (atraves de cabec;otes de acionamento 

eletropneumatico) em camadas dispondo estas caixas em transportadores de 

caixas. 0 ciclo e efetuado ate que a ultima camada seja retirada do palete, 

separando o palete de madeira e o direcionando para a Paletizac;ao. 

Desencaixotamento - nesta etapa as garrafeiras sao separadas do 

vasilhame (garrafas) em uma maquina que trabalha em batelada de 8 em 8 

caixas. As garrafeiras vazias seguem para o Encaixotamento e as garrafas 

vazias (vasilhame) seguem para o processo de Limpeza 
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Limpeza de Garrafas - esta etapa tern o objetivo de retirar r6tulos e 

outras sujidades existentes nas garrafas vindas do mercado. Neste processo 

as garrafas sao submetidas a banho termico em solu9ao alcalina e na 

sequencia enxaguadas com agua da rede. 

lnspe9ao Eletronica - todas as garrafas lavadas sao inspecionadas 

eletronicamente por uma maquina de processamento ultra-rapido. As garrafas 

que apresentarem algum defeito em sua constitui9ao fisica ou alguma nao 

conformidade de limpeza sao rejeitadas do processo. As garrafas aprovadas 

pelo lnspetor Eletronico sao direcionadas para o processo de enchimento. 

Enchimento - nesta etapa as garrafas sao submetidas ao processo de 

enchimento. Os modelos de enchedoras das linhas 501 e 502 trabalham como 

sistema isobarico de enchimento. As garrafas cheias sao arrolhadas no 

equipamento acoplado a Enchedora.Nas linhas 501 e 502 temos duas 

enchedoras trabalhando em paralelo. 

Pasteuriza9aO - 0 objetivo e eliminar toda e qualquer possibilidade de 

contamina9ao e manter o shelflife do produto. Acontece em urn equipamento 

tunel no qual as garrafas sao submetidas a jatos de agua com temperatura 

progressiva ate o centro da maquina e regressiva do meio para o final, 

formando urn perfil Normal de temperatura. 
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Rotulagem- eo processo de adesivar os r6tulos nas garrafas e codifica-

las com os dados da Unidade produtora, prazo de validade e linha de origem. 

Nesta etapa trabalhamos com duas maquinas em paralelo. 

Encaixotamento - nesta etapa as garrafeiras vazias oriundas do 

processo de desencaixotamento encontram-se com as garrafas ja rotuladas e 

sao mecanicamente alocadas nas caixas. 

Paletiza<;ao - as caixas completas sao "empilhadas" sabre os paletes de 

madeira oriundos do processo de despaletiza<;ao. Os paletes sao amarrados 

manualmente para aumentar a estabilidade da carga durante o transporte de 

empilhadeira. Esta etapa e constituida tambem por duas maquinas trabalhando 

em paralelo. 

Dados Tecnicos: 

Linha Maquina Velocidade Nominal (garrafas/h) Fornecedor 

501 Despaletizadora 1 40.000 San Martin 

501 Despaletizadora 2 40.000 San Martin 

501 Paletizadora 1 41.500 KHS 

501 Paletizadora 2 41.500 KHS 

501 Desencaixotadora 75.000 Holstein 
Kappert 

501 Encaixotadora 77.000 Holstein 
Kappert 

501 Lavadora de Garrafas 72.000 Holstein 
Kappert 

501 
lnspetor de Garrafas 

68.000 Krones Vazias 

501 Enchedora 1 31.500 KHS 

501 Enchedora 2 31.500 KHS 
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501 Pasteurizador 70.000 KHS 

501 Rotuladora 1 38.000 Krones 

501 Rotuladora 2 38.000 Krones 

Tabela 2- Dados Tecnicos L501 

Linha Maquina Velocidade Nominal (garrafas/h) Fornecedor 

502 Despaletizadora 1 40.000 San Martin 

502 Despaletizadora 2 40.000 San Martin 

502 Paletizadora 1 41.500 KHS 

502 Paletizadora 2 41.500 KHS 

502 Desencaixotadora 75.000 Holstein 
Kappert 

502 Encaixotadora 77.000 
Holstein 
Kappert 

502 Lavadora de Garrafas 72.000 
Holstein 
Kappert 

502 
lnspetor de Garrafas 

72.000 Krones 
Vazias 

502 Enchedora 1 31.500 KHS 

502 Enchedora 2 31.500 KHS 

502 Pasteurizador 68.000 
Holstein 
Kappert 

502 Rotuladora 1 38.000 Krones 

502 Rotuladora 2 38.000 Krones 

Tabela 3- Dados Tecnicos L502 

0 nivel de complexidade destes equipamentos esta diretamente 

relacionado com a interface de manutengao e operagao exigida para cada urn 

deles. T odas as eta pas do processo de envase de retornavel sao submetidas a 

recebimento de insumos conforme descrito na tabela a seguir. 
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Maquina lnsumos envolvidos Classifica~ao 

Palete Madeira Ativo de Giro 
Garrafeira Plastica Ativo de Giro 

Despaletizagao Garrafas de Vidro 600 ml RET Ativo de Giro 
Ar comprimido Utilidades 
Energia Eletrica Utilidades 
Garrafeira Plastica Ativo de Giro 

Desencaixotamento 
Garrafas de Vidro 600 ml RET 

Ar comprimido 
Ativo de Giro 

Utilidades 
Energia Eletrica Utilidades 
Garrafas de Vidro 600 ml RET Ativo de Giro 
Ar comprimido Utilidades 

Limpeza de Garrafas 
Energia Eletrica 

Agua 
Utilidades 

Utilidades 
Soda Caustica Materia-Prima lndireta 
Aditivos Quimicos Materia-Prima lndireta 
Garrafas de Vidro 600 ml RET Ativo de Giro 
Ar comprimido Utilidades 
Energia Eletrica Utilidades 
Agua Utilidades 

Enchimento 
Vapor, 

C02 
Utilidades 

Materia-prima 

Cerveja Materia-prima 
Soda Caustica Materia-Prima lndireta 

Aditivos Quimicos Materia-Prima lndireta 

Rolhas 

Garrafas de Vidro 600 ml RET Ativo de Giro 

Ar comprimido Utilidades 

Energia Eletrica Utilidades 

Agua Utilidades 

Pasteu rizagao 
Vapor 

Etanol 

Utilidades 

Utilidades 

Cerveja Materia-prima 

Soda Caustica Materia-Prima lndireta 

Aditivos Quimicos Materia-Prima lndireta 

Rolhas INSUMO 

Garrafas de Vidro 600 ml RET Ativo de Giro 

Rotulagem 
Ar comprimido 

Energia Eletrica 

Utilidades 

Utilidades 

Agua Utilidades 
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Cerveja 

Rolhas 

R6tulos 

Cola 

Tinta 

Solvente 

Garrafas de Vidro 600 ml RET Ativo de Giro 
Garrafeira Plastica Ativo de Giro 

Ar comprimido Utilidades 
Energia EIE§trica Utilidades 

Encaixotamento 
Cerveja Materia-prima 
~--~---------------------

Rolhas 

R6tulos 
Cola 

Tinta 

Solvente 
Palete Madeira Ativo de Giro 

Garrafeira Plastica Ativo de Giro 

Garrafas de Vidro 600 ml RET Ativo de Giro 

Ar comprimido Utilidades 

Energia Eletrica _ Utilidades 

Paletiza<;ao Cerveja Materia-prima 
~--~---------------------

Rolhas 

R6tulos 

Cola 

Tinta 

Solvente 

Tabela 4- Rela<;ao Equipamentos X lnsumos- Retornavel 

A linha antiga de latas (511) e urn a linha seriada composta por urn 

___ ___ numero menor de equipamentos e com o nivel de complexidade urn pouco-- -. 

menor. A sequencia de funcionamento da linha 511 e a seguinte: 

Despaletiza<;ao - nesta etapa o palete contendo latas vazias e inserido 

na maquina e camada por camada as latas sao empurradas por urn anteparo 
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lisa de acionamento pneumatico colocando as latas vazias em urn 

transportador. 0 ciclo acontece ate a ultima camada de latas, separando assim 

o palete plastico que e armazenado e devolvido ao fornecedor. 

Rinsagem - o processo de rinsagem consiste em efetuar a limpeza das 

latas vazias vindas do fornecedor com jatos de agua de alta pressao e 

temperatura de 80 graus Celsius. Neste momenta as latas passam com a 

abertura viraaa ---para baixo para garantir que a agua escorrera ap6s o 

procedimento de limpeza, evitando a presenga de residuos no enchimento. 

Esta e uma etapa critica do controle de qualidade do processo de enlatamento. 

Enchimento - assim como as Enchedoras das linhas 501 e 502 a 

Enchedora da 511 trabalha com processo isobarico. Acoplada a Enchedora 

existe urn equipamento chamado de Recravadora, responsavel pela lacragao 

da lata. Neste equipamento a tampa da lata e colocada e lacrada sabre a 

"boca" da lata. 

Pasteurizagao - o objetivo e eliminar toda e qualquer possibilidade de 

contaminagao e manter o shelflife do produto. Acontece em urn equipamento 

tunel no qual as latas sao submetidas a jatos de agua com temperatura 

progressiva ate o centro da maquina e regressiva do meio para o final, 

formando urn perfil Norma~ de temperatura. 

Codificagao - as latas passam par urn codificador que identificam em 

seu fundo os dados da Unidade produtora, prazo de validade e linha de origem. 
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Empacotamento - nesta etapa e formada a embalagem secundaria 

agrupando as latas em 12 e passando urn filme termo contratil sobre o conjunto 

de latas. Na sequencia este grupamento de latas e admitido em urn forno para 

promover a contra<;ao do plastico. Na saida do forno ventiladores ficam 

posicionados para promover o cheque termico e aumentar a rigidez do pacote 

form ado. 

Paletiza<;ao - neste memento os pacofes de 12 latas sao agrupados em 

paletes de madeira atraves de uma maquina sequencia!, formando o palete de 

produto acabado. 

Envolvimento - devido a maier fragilidade da lata antes da 

disponibiliza<;ao para o Armazem os paletes sao envolvidos ao Iongo de toda a 

sua estrutura com urn filme estirado. 

Os equipamentos da linha de latas 511 apresentam em sua maioria urn 

grau de obsolescencia elevado, exigindo urn nivel de cuidado e direcionamento 

de esfor<;o de manuten<;ao critico. 

A seguir a descri<;ao do dados tecnicos dos equipamentos da linha 511. 

Dados Tecnicos: 

-
Linha Maquina Velocidade Nominal (latas/h) Fornecedor 

511 Despaletizadora 78.000 
Holstein 
Kappert 

511 Paletizadora 78.000 San Martin 

511 Rinser 62.000 KHS 
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511 Enchedora 62.000 KHS 

511 Pasteurizador 68.000 KHS 

511 Codificador 1 35.000 Video jet 

511 Codificador 2 35.000 Videojet 

511 Empacotadora 77.000 OCME 

511 Envolvedora 79.000 Kabel Schlep 

- ~·- Tabela 5- Dados -Tecnicos L511 

T odas as eta pas do processo de en vase de latas sao submetidas a 

recebimento de insumos conforme descrito na tabela a seguir. 

Maquina lnsumos envolvidos Classificacao 
Palete Plastico --- -~ ·· -·- ·-.··, ~- - -·- Ativo de Giro · 

Despaletiza9ao 
Latas 

Ar comprimido 

Energia Eh§trica 

Latas 

Rinsagem Vapor 

Agua 

Latas 

Ar comprimido Utilidades 

Energia Eletrica Utilidades 

Agua Utilidades 

Enchimento Vapor Utilidades 

C02 Materia-prima 

Cerveja Materia-prima 

Soda Caustica Materia-Prima lndireta 

Tam pas 

Latas 
Ar comprimido Utilidades 

Pasteuriza<;ao 
Energia Eletrica Utilidades 

Agua Utilidades 
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Vapor Utilidades 

Etanol Utilidades 

Cerveja Materia-prima 

Soda Caustica Materia-Prima lndireta 
Aditivos Quimicos Materia-Prima lndireta 

Tam pas 

Ar comprimido 

Tinta 

Solvente 

Codificagao Energia Eletrica 

Cerveja 

Latas 

Tam pas 

Ar comprimido 

Tinta 

Solvente 

Empacotamento 
Energia Eletrica 

Cerveja 

Latas 

Filme Shrink 

Ar comprimido 

Tinta 

Solvente 

Energia Eletrica 

Paletizagao Cerveja 

Latas 

Filme Shrink 

Tam pas 

Palete Madeira 

Ar comprimido 

Tinta 

Solvente 

Energia Eletrica 

Envolvimento 
Cerveja 

Latas 

Filme Shrink 

Tam pas 

Palete Madeira 

Filme Stretch 
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Tabela 6- Rela<;ao Equipamentos X lnsumos- L511 

A linha 521 responsavel pelo envase do chopp e uma linha de baixa 

complexidade e de altissima performance. Nesta linha temos suficiencia para 

envasar barris de 30 litros e 50 litros. 

0 fluxo de envase de chopp e o seguinte: 

Despaletiza<;ao - procedimento ma-nual de retirar OS barris vazios 

oriundos do mercado e aloca-los no transporte de barris vazios. 

Limpeza externa - nesta fase os barris vazios sao submetidos a limpeza 

da superficie externa com agua e a<;ao mecanica de escova. 

Limpeza lnterna- nesta etapa o barril passa por testes de pressao e se 

aprovado segue no processo de limpeza acida e alcalina. 

Enchimento - os barris entram na fase de enchimento ja limpos e sao 

submetidos a esteriliza<;ao com vapor vivo. Ap6s esteriliza<;ao na mesma 

maquina inicia-se 0 processo de enchimento por metodo volumetrico. 

Pesagem - os barris sao aferidos para confirmar se o volume de chopp 

esta dentro do especificado na embalagem. 
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Lacra9ao - manualmente lacre e sobre-lacre sao colocados no bocal do 

barril, sendo que o lacre ja contem a codifica9ao do prazo de validade e 

unidade produtora. Os !acres sao submetidos a contra9ao com a9ao de vapor. 

Paletiza9ao - os barris sao alocados em paletes de madeira prontos 

para a armazenagem. 

Segue especifica96es e dados tecnicos dos equipamentos: 

Linha Maquina Velocidade Nominal (barris/h) Fornecedor 

521 Lavadora Externa 120 KHS 

511 Lavadora lnterna 115 KHS 

511 Enchedora 110 KHS 

Tabela 7- Dados tecnicos L521 

Semelhante as linhas de retornavel e latas, a linha de Barril tambem 

necessita de insumos em suas fases do processo: 

Maquina lnsumos envolvidos Classificac;ao 

Palete Madeira Ativo de Giro 
Despaletiza9ao 

Barris Ativo de Giro 

Barris Ativo de Giro 

Limpeza Vapor Utilidades 
~xterna Energia Eletrica Utilidades 

Agua Utilidades 
Barris Ativo de Giro 

Vapor Utilidades 
Limpeza lnterna 

Agua Utilidades 

Soda Caustica Materia-Prima lndireta 
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Aditivos Quimicos Materia-Prima lndireta 

Acido Materia-Prima lndireta 

Ar Comprimido Utilidades 

Energia Eletrica Utilidades 

Barris Ativo de Giro 

Vapor Utilidades 

Ar Comprimido Utilidades 

Enchimento 
Energia Eletrica Utilidades 

Agua Utilidades 

Soda CausHca Materia-Prima lndireta 

C02 Materia-prima 

Cer-veja Materia-prima 

Barris Ativo de Giro 

Vapor Utilidades 

Ar Comprimido Utilidades 

Energia Eletrica Utilidades 

Agua Utilidades 

Lacra<;ao 
Soda Caustica Materia-Prima lndireta 

C02 Materia-prima 

Cerveja Materia-prima 

Tinta 

Solvente 

Sobre-lacre 

La ere 

Barris Ativo de Giro 

Ar Comprimido Utilidades 

Energia Eletrica Utilidades 

Soda Caustica Materia-Prima lndireta 

Paletiza<;ao 
C02 Materia-prima 

Cerveja Materia-prima 

Tinta 

Solvente 

Sobre-lacre 

La ere 

Tabela 8- Rela<;ao Equipamentos X lnsumos- L521 

38 



Realizado o descritivo do fluxo basico e resumido das linhas de 

produc;:ao. lmportante salientar que a primeira etapa do trabalho sera realizada 

direcionando o tratamento (mica e exclusivamente para os insumos envolvidos 

nos processes. Este trabalho nao visa direcionar suas estrategias para 

otimizac;:ao dos fluxos de fornecimento de Utilidades, Ativos de Giro, Materias­

primas indiretas e materias-primas. Alem disso, optei por nao equacionar o 

fluxo de suprimentos de Latas e Tampas, ja que estes insumos apresentam 

variaveis de influencias extern as muito grandes eae alta· complexidade, o ·que 

tiraria o foco e o objetivo do trabalho que se resume a otimizar a visao interna 

da Unidade. 
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2.1.1 Descricao dos fluxos atuais de fornecimento de 

insumos para as linhas antigas 

A partir deste memento sera descrito o fluxo atual de fornecimento de 

insumos para as linhas 501, 502, 511 e 521. A estrategia e desmembrar as 

etapas para elucidagao do fluxo atual e tambem identificar oportunidades 

estrategicas e de facil implementagao para reduzir probabilidade de falhas de 

abastecimentos. 

Ao Iongo dos ultimos meses as lin has 501, 502 e 511 vern sofrendo 

impacto de atendimento e desvio no controle inventarial (acarretando prejuizo 

financeiro) devido a ineficiencias pontuais no metodo e na execugao do fluxo 

de insumos Almoxarifado - Linhas de Produgao. 

Basicamente, estarei trabalhando com o fluxo de Rolhas, R6tulos, Cola, 

Tinta e Solvente para as linhas 501 e 502 e fluxo de Filme Shrink, Filme 

Stretch, Tinta e Solvente para a linha 511. No caso, dos fluxos de atendimento 

para a linha 521 de Lacre e Sobre-lacre os passos foram desmembrados e 

estudados nao identificando oportunidades de melhorias que agregassem para 

o todo, ja que alem do valor agregado do insumo ser muito baixo a demanda 

quantitativa e baixa, o que nao se torna atrativo para alocagao de recursos. 

Alem disso, e importante salientar que devido a simplicidade e pr6 

atividade supervisional nao temos tido incidencias de problemas de 

atendimento com a linha 521 nos ultimos meses. Desta forma o foco para as 

linhas antigas ficara resumido aos insumos de maior rotatividade e maior 

complexidade de utilizagao. 
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Rolhas 

0 fluxo original de abastecimento de rolhas para as linhas 501 e 502 

baseia-se na seguinte sequencia de passes: 

- ldentifica9ao da demanda via PCI: as entradas e saldas de dados se dao 

associada ao PCP que recebe a demanda de produ9ao por SKU da Central de 

Servi9os Compartilhados e transforma em ordem de produ9ao. Neste memento 

e importante a utiliza9ao de parametres de estoque e ressuprimentos, que sao 

tambem mantidos sobre gestae centralizada. 

- Gera9ao do Pedido: identificada a demanda e justificada a necessidade por 

MRP I e II os pedidos sao gerados pela Central de Servi9os Compartilhados. 

- Fabrica9aO das rolhas: OS pedidos gerados chegam a Unidade Fornecedora. 

Trabalhamos com fornecedor principal de rolhas (Unidade Verticalizada da 

propria Cia) e urn fornecedor secundario que atende picos de demanda. A Filial 

Rolhas AmBev e localizada em Manaus - AM e atende todas as Unidades 

produtoras de cerveja da Cia no Brasil. Desta maneira, e obvio colocar que o 

fluxo loglstico da cadeia de suprimentos deve funcionar muito proximo da 

perfei9ao para que nao ocorram loopings de restri9ao. 

- Recebimento via PAF do insumo na fabrica: carga entra na fabrica e e 

direcionada ao Almoxarifado. 
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- Descarregamento Rolhas: as rolhas sao enviadas em paletes contendo 5 

camadas de caixas cada camada contendo 6 caixas de rolhas. Cada caixa 

contem 10.600 rolhas. Ao todo urn palete contem 318.00 rolhas. 0 

descarregamento e efetuado no Armazem e Almoxarifado com uso de 

empilhadeiras, ja que nao existe espac;o suficiente para alocac;ao deste insumo 

exclusivamente no Almoxarifado. 

- Fluxo de entrada: ap6s descarregado e conferida-a carga com auxilio de urn 

Conferente e Almoxarife e feita a entrada da nota e liberac;ao do caminhao. A 

nota e lanc;ada e por interface direta com o sistema SAP torna-se saldo 

contabil. 

- Analise de Qualidade: o lote lanc;ado no SAP permanece em fluxo 

BLOQUEADO em deposito virtual que impede a baixa de consumo ffsico ate 

que as rolhas passem por avaliac;ao de Qualidade. Ap6s analises feitas, as 

rolhas sao aprovadas ou reprovadas para utilizac;ao. Em caso de reprovac;ao, 

as rolhas permanecem em estado bloqueado contabilmente. Neste caso o 

procedimento indicado e o bloqueio ffsico do lote tambem. Caso o lote seja 

liberado o status e alterado para LIBERADO e e disponibilizado contabilmente 

para utilizac;ao e baixas. 

- Envio do insumo para as linhas: diariamente em reuniao de produc;ao e 

definido pelo PCP (recebimento de demanda otimizada e criticada da Central 

de Servic;os Compartilhados) o que sera produzido nos pr6ximos dois dias de 

produc;ao das linhas 501 e 502. Ap6s encerrada a reuniao e sensibilizada a 
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programac;:ao o Almoxarifado recebe o comando via email da disponibilizac;:ao 

da quantidade adequada de insumos para as linhas garantindo estoque local 

em D-1. Os insumos sao transferidos fisicamente para as linhas 501 e 502 a 

alocados diretamente na linha, pr6ximos a area das Enchedoras. 

- Consumo de Rolhas: ao Iongo do processo produtivo as rolhas sao 

consumidas e ao final de cada dia e realizado fechamento por linha 

contabilizando as rolhas que foram consumidas mais as rolhas que foram 

perdidas e apontadas contabilmente no sistema SAP, debitando do estoque do 

Almoxarifado. 

Este ciclo se repete continuamente e diariamente, ja que as linhas de 

produc;:ao trabalham em regime de 4 turmas. Mensalmente, os fluxos produtivos 

sao cessados e as rolhas, assim como todos os insumos sao inventariados. 

Toda e qualquer diferenc;:a identificada e contabilizada como prejuizo, 

impactando negativamente no pacote de prejuizos das linhas do custo fixo. 

R6tulos 

0 fluxo de abastecimento de r6tulos para as linhas 501 e 502 e 

praticamente idemtico ao fluxo de abastecimento de rolhas. Da mesma maneira 

temos -urn fornecedor central que tambem uma Unidade Verticalizada da Cia e 

dois fornecedores alternatives para atendimentos em picos de demanda. Na 

etapa de envio para as linhas os r6tulos sao armazenados pr6ximos as 

Rotuladoras das linhas 501 e 502. 
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A diferenciagao basica e que para urn mesmo produto temos dois r6tulos 

diferentes. Urn deles com destine ao pescogo da garrafa, que chamamos de 

neck e outro que tern como destine o corpo da garrafa, que chamamos de front. 

Desta maneira, pela diferenga de tamanho fisico, existe diferenga de 

quantidades de r6tulos por caixa, sendo esta variagao nao somente sensivel ao 

tipo de r6tulo (neck ou front) mas tambem ao produto, ja quem a dimensao do 

r6tulo (arte) varia entre Skol, Brahma, Antarctica, Skol 360 e Antarctica 

Subzero, que sao os produtos que envasamos nas linhas 501 e 502. 

No envio para as linhas todos os r6tulos sao enviados juntamente e 

disponibilizados pr6ximos as Rotuladoras. 

Como ja citado para as rolhas, os r6tulos sao baixados por consume 

mais perdas diariamente via SAP e debitados do estoque do Almoxarifado, 

Mensalmente o inventario faz o ajuste fisico e contabil. 

Cola 

Da mesma maneira, o fluxo do insumo Cola para rotulagem segue a 

premissa dos anteriores. A cola e urn insumo nao produzido pela Cia e sim 

comprado de urn unico fornecedor no caso das cervejarias. 0 lead time de 

entrega deste insumo e fator preponderante para o born escoamento da cadeia 

logistica. Devido a isso, o contrato entre as partes preve altos indices deANS, 

o que nao vern evitando problemas de fornecimento. 
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0 consumo mais a perda de cola ao Iongo do dia sao mensurados e 

langados no SAP diariamente assim como r6tulos e rolhas, gerando o debito no 

estoque central do Almoxarifado. 

Tinta e Solvente 

Este dois insumos sao tratados juntos devido a mesma destinagao. Sao 

utilizados nos codificadores de todas as linhas de ehvase. Obrigatoriamente 

temos a necessidade de utiliza-los em conjunto devido a premissa de 

funcionamento da maquina. 

0 fluxo de suprimentos destes dois insumos segue igual ao das rolhas e 

r6tulos, ate a etapa de Analise de Qualidade. 0 que varia e o fornecedor que e 

(mico e e o proprio fabricante do equipamento de codificagao. 

0 envio para as linhas de produgao e diferente. Nao sao enviados nem 

estocados nas linhas estes insumos. Sao retirados atraves de reservas do 

almoxarifado de acordo com a demanda de consumo dos equipamentos. As 

baixas de consumo mais perdas sao realizadas nas previas de inventarios. 

Filme Shrink 

0 filme shrink e urn insumo que e utilizado (mica e exclusivamente nas 

linhas de latas. 0 fluxo de suprimentos do filme shrink e semeihante ao de 

todos os outros insumos descritos anteriormente. Neste caso, trabalhamos com 

dais fornecedores que abastecem a Filial Agudos. 0 fluxo de envio e igual a 

cola por exemplo, s6 que fica restrito o envio para as linhas de latas. 0 estoque 
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de linha fica ao lado da Empacotadora. 0 controle de perdas e baixas e 

realizado diariamente. 

Filme Stretch 

0 fluxo e igual ao do shrink. Trabalhamos com urn fornecedor unico para 

a Filial Agudos. 
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2.1.2 ldentificacao de gargalos nos fluxos atuais de 

fornecimento para as linhas antigas 

Neste etapa farei um relata dos pontos de gargalo identificados no fluxo 

global de abastecimento de insumos para as linhas antigas e tambem 

mensurando possfveis travas improdutivas na sistematica. Por final o objetivo 

sera tragar uma solugao de simples implementagao para a corregao das 

anomalias. 

Com intuito de aumentar a objetividade desta descrigao utilizarei como 

exemplo geral o fluxo de rolhas, que se aplica de maneira identica ao fluxo de 

R6tulos e Cola. 

Na fase intitulada como Descarregamento de Rolhas, existe uma 

restrigao de armazenagem que gera um aumento na complexidade do controle, 

ja que um mesmo late de Rolhas fica armazenado em locais diferentes. Em 

alguns casas, podemos ter impactos em quebra de FIFO, alem de obviamente 

exigir esforgo operacional maior na conferencia e manutengao dos controles 

diaries. A variagao de local de armazenamento em Almoxarifado e Armazem, 

gera contratempos na logfstica de envio de insumos para as linhas, ja que em 

alguns mementos podemos enviar do local errado desequilibrando o estoque. 

Na fase de Analise de Qualidade em caso de reprovagao de um insumo 

por algum desvio relative a qualidad~_ intrinseca do insumo, dependemos da 

identificagao manual do Almoxarife da anomalia para que o late seja 

fisicamente bloqueado para utilizagao. Nao existe tambem um espago fisico 

nem um fluxo padronizado clara de armazenamento e disposigao para o 

insumo reprovado. 
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No envio dos insumos para as linhas os mesmos sao colocados pelo 

tecnico de Almoxarifado ao lado das maquinas consumidoras, sem urn aceite 

de envio ou uma ordem formal de recebimento. Este procedimento dificulta o 

fechamento diario de perdas e consumes. 

Outre ponte relacionado a investigac;ao dos fluxes de controle dos 

insumos utilizados nas linhas e o fato do consume e perdas de alguns deles, 

como por exemplo, rolhas, r6tulos, cola, tinta, solvente e filme shrink estarem 

acusando variac;oes fora do esperado trazendo prejuizos significativos para o 

custo associado a produc;ao. 

No caso especifico da tinta e do solvente o fluxo de retirada de urn 

insumo como material de reposic;ao dificulta os parametres de controle e baixas 

diarias, ja que nao segue a linha de trabalho como insumo. 

Para Filmes, tanto shrink quanta stretch, foram identificadas anomalias 

semelhantes, alem do fato de incidencias graves de utilizac;ao de insumos 

reprovados pela area da Qualidade nas linhas, ou seja, envio de material que 

deveria estar bloqueado fisicamente como liberado para a Linhas 511. 
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2.1.3 Melhorias propostas para OS gargalos 

identificados nos fluxos atuais de fornecimento para as 

linhas antigas 

As analises previas para implementagao do projeto foram realizadas ao 

Iongo de 30 dias. As informag6es foram sintetizadas no sentido de estabelecer 

uma solw;ao de baixo custo, facil implementagao e sem alterar qualquer diretriz 

corporativa momentaneamente. A seguir segue o quadro resumo: 

Numero Fase do Processo Problema ldentificado 

2 

3 

Descarregamento de Espa9o de Armazenagem 
Rolhas 

Falta de espa9o ffsico para 
Analise 
Qualidade 

de insumos reprovados e 

Envio para as linhas 

controle manual de bloqueio 
de insumo reprovado 

Falta de local adequado para 
armazenamento dos 
insumos nas linhas I Falta de 
controle no recebimento dos 
insumos nas linhas 

Solu~;ao Proposta 

Calculo de area suficiente 
para armazenamento dos 
insumos (RolhasiR6tulos) 
para manter 0 estoque 
dentro da faixa de 
trabalho com acesso 
exclusivo para caminhoes 
de lnsumos 

Designar espa90 ffsico no 
layout de armazenagem 
para produtos segregados 
I Emitir automaticamente 
cartao de bloqueio do lote 

Defini9ao de horario fixo 
para recebimento de 
insumos nas linhas I 
Constru9ao de deposito 
de linha I Documenta9ao 
de recebimento de 
insumos validada pelas 
areas 

Custo para Tempo 
execu~;ao 

lmplanta~;ao melhoria 

R$ 28.500,00 1 mes 

R$ 0,00 1 mes 

R$ 16.000,00 1 mes 

Tabela 9- Quadro resumo de melhorias propostas para fluxos atuais 
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A melhoria proposta para o Descarregamento de Rolhas foi proposta 

atraves da utiliza<;ao dos dados de pontos de ressuprimento, mix de produtos 

(malha) e consumo medio. A partir dai pode-se dimensionar urn espa<;o 

adequado para armazenamento unico de Rolhas e R6tulos que sao insumos 

que sofrem com a descentraliza<;ao e sao estocados tanto em Almoxarifado 

quanto em Armazem. 

0 espa<;o proposto destinado a esta adequa<;ao e urn lote de Armazem 

de produtos acabados de grande ociosidade que fica a aproximadamente 25 

metros do Almoxarifado. Sera necessaria tambem a adequa<;ao para acesso a 

caminhoes de insumos a este novo espa<;o . 

..4 ~ 

" 
Anexo Rolhas/R6tulos 

Almoxarifado Fh.JIXO die camin hoes exJStente 

~.c6:sso Pa leteira s e Pedes treE 

j ~ 

., r--oil! 
""'I 

Figura 1 - Adequa<;ao do fluxo de almoxarifado 
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A adequa<;ao fisica necessaria para este novo anexo ao Almoxarifado e 

simples e consiste em pinturas de lotes, ajustes nos sistemas de circula9ao de 

ar, instala9ao de decks para armazenamento vertical e fechamento lateral com 

telhas metalicas. 

A op9ao pela verticalizayao permite maior espa9o entre os lotes e facil 

identifica9ao entre os diferentes produtos. 
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Figura 2 - Defini9ao layout do anexo 

Segue o racional para defini9ao do espa9o fisico, respeitando 

espayamentos e politica de seguran9a alimentar. 

Descarregamento de Rolhas 

Mix Medio 
Dias de Quantidade Area 

Area Total Produtos Suficiimcia Caixas Paletes Uquida 
AG (Rolhas) de Rolhas 

(m2) 
(m2) 

SK 43% 3 6720000 634 21 23 35 

BC 31% 2,5 5600000 528 18 19 29 

AP 19% 2 4480000 423 14 15 23 

ASZ 6% 1,5 3360000 317 11 11 18 

SK360 2% 1 2240000 211 7 8 12 

TOTAL 100% 117 

Tabela 10- Rac1onal para d1mens1onamento do anexo- Rolhas 
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As melhorias de armazenagem tambem se aplicam aos r6tulos, sendo 

que o lado direito do novo anexo adaptado ficou reservado somente para 

R6tulos. lmportante lembrar que no caso dos r6tulos a complexidade e um 

pouco maier devido ao fato da existencia de diferenga entre as quantidades de 

r6tulos em cada caixa por produto e tambem pelo fato de trabalharmos sempre 

com dois r6tulos para cada produto, neck e front, como explicado 

anteriormente. 

Quanti dade por Quantidade 
Area Mix caixa Dias de Estoque (Caixas) Quantidade 

Area Produto Medio 
sufici€mcia Estoque Liquida 

Total (m2) AG (Paletes) (m2) 
Front Neck Front Neck 

SK 43% 50400 216000 8 356 83 13 14 21 

BC 31% 54000 216000 6 267 62 9 10 16 

AP 19% 54000 216000 4 178 41 6 7 10 

ASZ 6% 50400 196400 3,5 156 36 5 6 9 

SK360 2% 50400 216000 2,5 111 26 4 4 7 

TOTAL 100% - - 63 

Tabela 11 - Racional para dimensionamento do anexo- R6tulos 

Desta forma ficou definido como premissa do novo anexo de 

armazenamento de Rolhas e R6tulos um local dividido em 3 corredores 

demarcados no piso. Corredor esquerdo eo estoque verticalizado (dois niveis) 

de rolhas com dimens6es de 4,50 metros X 12,00 metros, um corredor central 

para fluxo de caminhao dedimensao 6,50 metros x 12,00 metros e um terceiro 

corredor direito com a dimensao de 4,50 metros X 7,00 metros. 

A disposigao dos insumos nos lotes criados foi proposta para facilitar o 

fluxo de envio de insumos para as linhas. 
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lmportante salientar que o fluxo de caminhoes neste mesmo anexo e 

exclusive para transportadoras de R6tulos e Rolhas. 

Quanto ao problema numero 2 de Analise de Qualidade foram definidas 

as estrategias com intuito de otimizar os fluxos de am31ises e tambem definir 

espac;os fixos para segregac;ao de insumos reprovados. Dentro do layout 

proposto para o novo anexo de armazem um espac;o de 4,50 metros X 5,00 

metros ficou destinado a Qualidade. Neste local as amostras deverao ser 

separadas para serem reservadas e destinadas ao laborat6rio de analise QRM. 

Tambem neste espac;o serao destinados os lotes segregados por algum 

problema identificado, solucionando assim parcialmente a alocac;ao em local 

correto para insumos reprovados. 

Um dos fluxos criticos citados esta no bloqueio efetivo de um lote 

reprovado por divergencias de especificac;ao. Possuir um local adequado para 

estocagem de material reprovado nao e suficiente para evitar falhas no 

processo de segregac;ao. E. necessaria a formalizac;ao de um fluxo simples e 

eficaz. Desta maneira e proposto que o fluxo tenha o sentido Laborat6rio -

Almoxarifado. 0 fluxo proposto consiste em: 

1) Realizar as analises laboratoriais e emitir o laudo de reprovac;ao 

2) Tecnico de laborat6rio bloqueia o lote contabilmente via SAP 

3) Tecnico de laborat6rio entrega em maos do tecnico de Almoxarifado 

uma Ordem de Bloqueio Fisico com c6pia do laudo. 

4) Tecnico de Almoxarifado segrega fisicamente o lote na area definida 

5) Tecnico de Almoxarifado bloqueia fisicamente com trava-paletes, 

placa de sinalizac;ao Vermelha de Segregac;ao e cola em frente ao 
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tote a c6pia do laudo e a Ordem de Bloqueio Fisico assinada e 

carimbada pelo executante 

6) Tecnico de laborat6rio faz a confen3ncia e recolhe a Ordem de 

Bloqueio Fisico assinada pelo Tecnico de Almoxarifado. 

7) Tecnico de Laborat6rio abre Relat6rio de Desvio Tecnico ao 

fornecedor solicitando disposi<;ao em 2 dias 

8) Tecnico de Laborat6rio define a disposi<;ao e encaminha nova Ordem 

ao tecnico de almoxarifado 

9) Tecnico de Almoxarifado executa a disposigao dada pelo fornecedor 

(recolha do insumo, destinagao para o descarte ou liberagao para 

utilizagao no estado). 

10) Tecnico de Almoxarifado Iibera a area de segregagao 

Estes 10 passes seriam suficientes para evitar ao maximo a utilizagao de 

insumos reprovados. Esta metodologia nao envolve custos, somente descrigao 

de procedimentos e treinamento da equipe executora. 

Como descrito anteriormente, com excegao de Rolhas e R6tulos todos 

os outros insumos permanecem estocados no Almoxarifado central, pois o 

espago fisico e suficiente. lmportante entender que Filmes, Cola, Tinta e 

Solvente tambem passam pelas analises e em caso de reprovagao devem 

seguir o mesmo fluxo. Por isso, importante o acesso fisico de fluxo entre 

Almoxarifado e anexo novo. 

0 terceiro problema identificado esta relacionado diretamente com o 

Envio de lnsumos para as linhas de produgao. Esta etapa e bastante critica no 
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controle de perdas e tambem na Disponibilidade de prodw;ao. As melhorias 

propostas visam minimizar as perdas por descontrole, evitar paradas de linha 

por disponibilidade local de insumos e facilitar a organizac;ao dentro das linhas. 

Por isso esta sendo proposto urn pacote de alterac;oes nos fluxos fisicos e de 

controle contabil. 

A proposta e criar urn estoque de linha de acesso simples para as linhas 

501 e 502 e urn estoque de linha para a linha 511. Este estoque visa a 

armazenagem de insumos suficientes para radar as linhas nas pr6ximas 24 

horas, sendo as quantidades e SKUs definidos pelo PCP em D-1. A Ordem de 

Produc;ao que sera recebida pela linha e encaminhada em c6pia para o 

Almoxarifado que faria o deslocamento dos insumos nao diretamente aos 

locais de consumo (maquinas), mas sim ao estoque de linha. 

A premissa e dimensionar urn espac;o fisico de acesso centralizado para 

as linhas 501 e 502, que sao linhas paralelas e urn outro espac;o fisico para a 

linha 511 que tern seu layout deslocado. 

Alguns criterios para a especificac;ao do espac;o fisico necessaria para 

as linhas 501 e 502 devem ser respeitados: 

- Nao fazemos a partic;ao de urn palete de insumo para o envio para as 

linhas, os paletes sao enviados completes; 

- Para dimensionamento do estoque de linha de r6tulos foi utilizado 

como base a caixa com menor quantidade tanto para front como para neck; 

- Premissa que a cola e utilizada igualmente pelas duas linhas 

independents do SKU que esta sendo envasado; 
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- Considerar espac;amento entre paletes conforme padrao de 

armazenamento; 

- Considerar espac;o suficiente para circulac;ao de duas pessoas com 

uma paleteira; 

Segue tabela para dimensionamento. 
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Rolhas 

Volume Medio 
Front 

Lin has de Produ~;iio 
Diilrio(hl) 

Area Area Area 
Unldades Paletes Liquid a Total Unictades Paletes liquid a 

. (m2) (m2) (m2} 

L501 7500,00 1200000,00 4,00 4,33 6,67 1200000,00 1,00 1,0B 

L502 720{),00 1152000,0{) 4,00 4,33 6,67 1152000,00 1,00 1,0B 

R6Mos 

Neck 

Area Area Area 
Total Unidades Paletes Liquid a Total 
(nl2} (m2) (m2f 

1,67 1200000,00 1,00 1,08 1,67 

1,67 1152000,00 1,00 1,0B 1,67 

T~ 

Cola 

Unldalles 
Area 

(Balde.s.J 
Paletes Liquid a 

(m2) 

7,00 

1.00 1.08 

6,00 

Area 
Total 
(m2) 

1,67 

Area r~ecessaria 
(m2) 

30.36 

---------

<-­
If) 



Tabela 12- Dimensionamento global detalhado 

Assim, define-se como proposta de Deposito de Linha uma construgao 

em alvenaria de 6,00 metros X 5,00 metros, com marcagao para a separagao 

de tipos de insumos, placas de identificagao, porta com trava e sistema de 

ventilac;ao forgada amena. 0 fluxo de acesso deste deposito sera do tecnico de 

almoxarifado que trara o insumo para o Deposito e do operador de maquina 

que buscara o insumo conforme demanda. 

Abastecimento Almoxarifudo 
...... _I De,posito die, Linha 
...-I 

... ... 
-.... ... 

... 
""' 

' ~ 
~ N = = "' .n 
ca ca .c .c 
c .E -....J ....J 

Fluxo Rdtulos/Cbla 

Figura 3 - Layout estoque de linha 
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0 fluxo passaria a ser o seguinte: 

1) Tecnico de Almoxarifado recebe a Ordem de Produ9ao para o dia 

seguinte 

2) Tecnico de Almoxarifado envia (atraves de Empilhadeira) os lnsumos 

para os Depositos de Linha 

3) Tecnico de almoxarifado entrega copia da ordem com as quantidades 

estratificadas por lnsumo ao encarregado de linha de produ9ao 

4) Encarregado faz a conferencia e entra com as quantidades no 

Deposito de linha contabil. 

5) Segue o fluxo normal de abastecimento as linhas conforme demanda 

Neste etapa e proposto urn aumento da estrutura da area de Packaging 

com intuito de formar uma equipe dedicada para controle e tratamento de 

insumos. A proposta e a designa9ao de urn Supervisor (Staff) de Gusto com 3 

tecnicos em sua equipe. Os tres tecnicos ficariam responsaveis pelo 

recebimento, conferencia e entrada dos insumos nos depositos de linha. 0 

Staff faria o papel de lideran9a, consolida9ao dos dados e trabalhos e 

melhorias nos consumes e perdas. 

Outra altera9ao de fluxo e a cria9ao de urn centro contabil no SAP que 

seria o Deposito de Linha virtual. Esta e uma transa9ao simples de adequa9ao. 

Desta forma no memento da entrega os insumos seriam disponibilizados 

fisicamente e contabilmente e area cliente (Packaging). 

Para facilitar as retinas fica tambem a proposta de fixar o horario de 

entrega dos insumos as linhas. Sugestao seria o horario das 17:00, no qual 

59 



toda e qualquer alterac;ao possfvel de programac;ao ja foi realizada e reduz a 

possibilidade de envies incorretos. 

0 fluxo de controle diario deveria ser centralizado nos tecnicos de Gusto 

do Packaging. Desta forma diariamente o tecnico de Gusto no memento do 

Corte de Produc;ao (memento ao qual os contadores de linha sao zerados, 

finalizando o dia de produc;ao) faria as contagens das sobras nas linhas e 

retornaria ao deposito de linha (fisicamente) os insumos excedentes. Desta 

forma terfamos urn balanc;o de massa no memento do envio com o memento 

do retorno. Este saldo caracteriza-se como Consume ou Perda de determinado 

insumo que devera ser apontado no SAP e contabilizado no Controle de Gusto 

das linhas de Produc;ao. 

lmportante salientar que a AmBev e referencia no mercado em controle 

de consume e perdas, desta maneira urn trabalho eficaz nesta etapa e 

imprescindfvel para manter a saude do controle de Gusto Variavel de 

Produc;ao. 

No case do envio de filmes para a Linha 511, ficou clare que nao existe 

necessidade de alterac;ao do ponte de entrega dos insumos, justificado pelo 

volume pequeno e pelo born controle ja existente no local. As alterac;oes 

proposta no fluxo de controle para as linhas 501 e 502 tambem devem ser 

aplicadas na Linha 511 (etapas 1 a 5). 

A proposta de adequac;ao para o Fluxo de Tinta e Solvente e um pouco 

mais simples e direcionada. Neste case, estes insumos sao de dimensoes 

pequenas e de consume quantitative pequeno tambem. Consistem em frascos 

de 800 ml de facil armazenamento. 
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Desta maneira a proposta e a centralizagao mensa! do estoque em urn 

armario chaveado para a Linha 511 e urn armario chaveado para ser dividido 

para as Linhas 501 e 502. A retirada da quantidade media de consumo e 

realizada todo dia primeiro do mes corrente e estocada nos armarios de linha. 

Da mesma forma com os outros insumos, esta transferencia ocorre fisicamente 

e contabilmente para o Deposito de linha virtual. Os controles diarios seguem o 

mesmo raciocinio dos outros insumos atraves de balango de massa. 
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2.1.4 Resultados ap6s implementacao das melhorias 

propostas para os gargalos identificados nos fluxos 

atuais de fornecimento para as linhas antigas 

Todas as melhorias propostas foram implementadas conforme 

cronograma abaixo: 

Numero Fase do Processo Problema ldentificado 

2 

3 

Descarregamento de EspafYO de Armazenagem 
Rolhas 

Falta de espafYO ffsico para 
Analise 
Qualidade 

de insumos reprovados e 

Envio para as linhas 

controle manual de bloqueio 
de insumo reprovado 

Falta de local adequado para 
armazenamento dos 
insumos nas linhas I Falta de 
controle no recebimento dos 
insumos nas linhas 

Solu~ao Proposta 

Calculo de area suficiente 
para armazenamento dos 
insumos (Rolhas/R6tulos) 
para manter o estoque 
dentro da faixa de 
trabalho com acesso 
exclusive para caminhoes 
de lnsumos 

Designar espafYO ffsico no 
layout de armazenagem 
para produtos segregados 
I Emitir automaticamente 
cartao de bloqueio do lote 

DefinifYao de horario fixo 
para recebimento de 
insumos nas linhas I 
ConstrufYao de deposito 
de linha I DocumentafYaO 
de recebimento de 
insumos validada pelas 
areas 

Tabela 13- Cronograma de implementac;ao das melhorias 

Custo para Data 
lmplanta~ao Finaliza~ao 

R$ 18.500,00 30/mai 

R$ 0,00 15/mai 

R$ 21.000,00 05/jun 

Os primeiros dias de implementac;ao dos novos fluxes exigiram 

acompanhamento pessoal para lapidac;ao dos procedimentos e treinamento 

dos executantes. A simplicidade das melhorias propostas permitiu captura de 

62 



resultados rapidos. Segue resultados obtidos antes e depois da implementa<;ao 

dos trabalhos levando em considera<;ao apenas as linhas 501, 502 e 511: 
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- - -- - - - ----·-- -- ---- --- ~ -- -·--·--· --· . - ·----- ------·· --- -- - -----

lndicador set/09 out/09 nov/09 dez/09 jan/10 fev/10 

lndisponibilidade de Almoxarifado 1,10% 1,11% 0,85% 0,90% 0,70% 0,72% 

Disponibilidade de Linhas 75,89% 76,90% 75,90% 76,89% 75,88% 77,44% 

ROTs de Linha 65 43 40 57 49 38 

Eficiencia de Consumo 18.280 15.332 7.413 13_882 20.762 17.561 

Cola 2.003 1.345 (100) 905 1.098 3.408 

Shrink 3.245 2.789 1.543 3.278 4.567 3.456 

Stretch 543 123 (155) 296 2.222 499 

Rolhas 6.789 3.879 4.321 5.432 5.426 3.777 

R6tulos 2.109 5.678 167 2.879 3.605 3.510 

So !vente 2.222 1.763 1.635 213 3.412 2.345 

Tinta 1.369 (245) 2 879 431 567 
- - - - - -

-·-- --- - -· ····- -·- ------- . -
mar/10 abr/10 mai/10 jun/10 

0,71% 0,74% 0,60% 0,21% 

72,43% 75,89% 77,66% 78,99% 

57 41 49 44 

12.616 11.460 (3.263) (11.451) 

345 208 (2.617) (6.865) 

3.491 2.933 2.628 1.234 

(559) 1.230 (774) (895) 

1.786 1.182 (1.828) (1.566) 

4.190 2.185 1.782 625 

2.123 2.567 (1.757) (2.462) 

1.239 1.156 (698) (1.523) 
----

- -- -- --- --
jul/10 ago/10 

0,10% 0,02% 

80,24% 80,45% 

22 14 

(10.330) (12.493) 

(5.483) (6.915) 

545 323 

(383) (2.109) 

(1.345) (961) 

90 (569) 

(2.578) (1.966) 

(1. 175) (296) 

-----
set/10 

0,00% 

81 ,34% 

8 

(15.041) 

(5.338) 

209 

(789) 

(2.789) 

(1.234) 

(2 .844) 

(2.255) 

----- ------ ---
out/10 

0,00% 

81 ,88% 

3 
! 

(18.685)1 

(7.123) 1 

(40)1 

! 

(1.363) , 

(3 .115) 1 

(1.254) ' 

(3.105) 1 

(2.685) 

~ 
\0 



Tabela 14- Resultados obtidos com a implementa9ao das melhorias 

0 indicador de lndisponibilidade de Almoxarifado mede percentualmente 

o tempo de paradas por falta/qualidade de insumos nas lin has de produ9ao em 

rela9ao ao tempo disponivel para as linhas rodarem. Conforme a tabela e o 

grafico a seguir percebe-se uma grande evolu9ao a partir da execu9ao das 

1,20% 
lnd isponibilidade Almoxarifado 

1,00% 

0,80% 

Cit)O% 

0,40% 

0,20% 

0,00% 

~~Oj ~~Oj ~ ~Oj ~"~ ~"~ ~"~ ~"~ "~ ~"~ ~"~ ~"~ "~ ~"~ J::S 00~ ;9~ ~ ~ t::J0 ov <::-0 ·~<;:~ (Q~ t§ ·~<;:~ ·~ ~~ ov ~ ~ flj ~ Cj 

Mes 

Figura 4 - Grafico de acompanhamento da indisponibilidade 

Levando em considera9ao que as paradas de linha aumentam o indice 

de Custo Variavel, conclui que devido as melhorias implementadas ate o mes 

de Setembro deste ano obtivemos uma redu9ao de R$ 0,09 no Custo Variavel 

total de produ9ao da fabrica. Traduzindo isto para fluxo contabil o ganha 

estimado para manter as linhas radando mais tempo, reduzida par paradas par 

insumas, ficau em torno de R$ 261.000,00 de Maio a Setembro. 
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0 fator de Oisponibilidade de Linha esta diretamente relacionado ao fato 

de mantermos as linhas mais disponiveis para rodar, sendo seu aumento 

conseqOencia da reduc;ao dos indicadores de lndisponibilidades. 

As ROTs de linha sao relat6rios de desvio tecnicos emitidos por 

problemas de Qualidade nos insumos. Quando sao emitidas nas linhas (ROTs 

de Linha) geram paradas de produc;ao e perdas de performance, alem do custo 

de retrabalho que sera gerado no produto acabado. 

Tambem tivemos umareduc;ao significativa no numero de ROTs-dEflinh~:f 

que foram abertas ao Iongo do periodo,o que pode ser entendido como 

sucesso na fluxo de segregac;ao previa. Nao tivemos mais incidencias de envio 

de insumos com problemas de qualidade para as linhas desde Agosto. 

0 indicador intitulado de Eficiencia de Consumo, medea dispersao que 

tivemos no consumo de urn determinado insumo em relac;ao ao que foi orc;ado 

no inicio do ano (meta). Oesta maneira o indicador negativo representa 

economia em relac;ao ao que foi orc;ado. lndicador positivo e sinonimo de 

estouro de consumo ou perda em relac;ao ao orc;amento. A eficiencia de 

consumo e contabilizada para cada insumo de linha. 0 somat6rio destas linhas 

traduz o indice global de eficiencia de consumo. 

Tambem e not6rio na visualizac;ao da tabela a evoluc;ao do indicador de 

Eficiencia de Consumo em todas as suas linhas. lmportante salientar que a 

evoluc;ao se deu basicamente a dois fatores. 0 primeiro deles esta diretamente 

relacionado a descontrole e falhas inventariais e o outro na reduc;ao dos 

consumos de linhas. 0 Staff de Gusto alocado na func;ao descreveu atraves de 

metodologia POCA toda a estrutura de adaptac;ao no controle e tambem a 

estrategia de trabalho em maquinario para reduc;ao dos consumos e perdas. 

66 



Na identifica9ao do problema foi estimado que 38o/o das causas de desvio no 

indice de Eficiencia de Consume estavam relacionadas a controle eo restante 

a melhorias de maquinas e procedimentos operacionais. Nao e interesse deste 

trabalho focar nas melhorias obtidas em equipamentos, portanto o grafico 

abaixo isola este fator e mostra somente o ganho estimado que tivemos como 

Controle. 

10.000 

8.000 

6.000 

4.000 

2.000 
~ 
0::: 

(4.000) 

(6.000) 

(8.000) 

Eficiencia de Consumo - Controle 

Figura 5 - Grafico de acompanhamento da Eficiencia de Consume 

Como os dados de Eficiencia de Consume se traduzem apenas como 

desvio financeiro em rela9ao ao or9amento, o ganho computado de Maio a 

Outubro de R$ 35.000,00 (levando em considera9ao apenas o impacto no 

indice gerado pelas melhorias propostas neste trabalho), nao e somado 

diretamente ao payback deste projeto, mas fica registrado como urn ganho 

significative de performance alcan9ado pela implementa9ao dos novos fluxos. 
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0 resultado desta primeira fase da primeira etapa do trabalho foi 

satisfat6rio e de simples implementac;ao. Os investimentos dependidos com os 

tramites estao descritos a seguir: 

ITEM CUSTO 
Predial I Civil R$ 57.000 
Adequac;6es de R$ 3.800 
Sistemas 
Contratac;6es 

R$ 35.000 
(anualizado) ·- -·---.--.-

Material Expediente 
R$ 1.800 adicional (anualizado) 

Treinamentos R$ 2.000 
TOTAL R$ 99.600 

Tabela 15- Relac;ao de investimentos da Etapa 1 /Fase I 

0 ·ganho total desta fase ficou estimado em R$ 335.000, levando em 

considerac;ao o ganho ja descrito com o a reduc;ao dos indicadores de 

Disponibilidade e lndisponibilidades, alem da traduc;ao em Gusto fixo da 

reduc;ao da Eficiencia de Consume. 

Desta forma o saldo para esta fase ficou em R$ 235.400,00. 

0 mais importante deste memento e a gerac;ao de padr6es estaveis para 

execuc;ao da segunda fase da primeira etapa do projeto. Ressalto que as 

definic;6es e as tomadas de decis6es da segunda fase irao depender 

diretamente do sucesso da implementac;ao da primeira. 
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2.2 Fase II - Adequac;ao do fluxo de lnsumos para as 

novas linhas 503/512 

A maier alteragao estrutural no Projeto de Ampliagao da fabrica de 

Agudos consiste na implementagao de duas novas linhas de produgao. 0 

objetivo da construgao das duas novas linhas basicamente e disponibilizar 

maier recurso de envase e alocagao de malha de produgao para atendim~nto 

do estado de Sao Paulo e norte do Parana. A justificativa trivial e aumento da 

demanda de mercado associado ao aumento de volume de consume per 

capita. Alem disso, a disponibilizagao de linhas aumenta o grau de flexibilidade 

para a definigao do planejamento de produgao em nivel corporative. A Filial 

Agudos conta com uma estrutura de conhecimento instalado e know how que 

permite manter o Gusto Variavel total da fabrica em -rnveis-extrelllamente 

competitivos, o que torna interessante trazer volume adicional para esta 

fabrica. 

As novas linhas contam com tecnologia diferenciada em relagao as 

linhas antigas e proporcionarao no futuro, altos indices de Produtividade, o que 

tambem auxilia na otimizagao dos processes internes. 

Descritivo Linhas de Produgao- 503/512 

A seguir serao descritas sucintamente as caracteristicas das novas 

linhas. 

A Linha 503 consiste em urn fluxo muito semelhante ao funcionamento 

das linhas 501 e 502. Trata-se de uma linha de cerveja retornavel tambem na 
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qual as principais diferengas estao no nivel de tecnol6gico dos equipamentos 

comprados. Como principal diferenga para as linhas antigas ressalta-se a 

quantidade de equipamentos perifericos aos fluxos principais que permitem um 

nivel de acuracidade maior principalmente nos sistemas de inspegao. A 

lnspegao eletronica de garrafas vazias e realizada por um novo modelo de 

equipamento com o conceito mais moderno e mais eficaz. De maneira geral, os 

fluxos de linhas sao iguais a qualquer processo de retornavel. 

0 grande diferehcial da Linha 503 esta no fato de possibilitar o envase 

de garrafas de 1 litro tambem, alem das garrafas 600 ml tradicionais. 

Dados Tecnicos: 

Linha 
--~· ~ > 

Maquina 
Velocidade Nol!lin~IJgarr~f.~!;/h) 

Fornecedor ·· 
600ml 1000 ml 

503 Despaletizadora 78.000 52.000 KHS 

503 Paletizadora 81.000 54.000 KHS 

503 Lavadora 72.000 48.000 KHS 

503 Desencaixotadora 75.000 50.000 KHS 

503 Encaixotadora 75.000 50.000 KHS 

503 
lnspetor de Garrafas 

66.000 44.000 Heuft 
Vazias 

503 Pasteurizador 69.000 48.000 KHS 

503 Enchedora 60.000 40.000 KHS 

Tabela 16- Dados tecnicos L503 
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As embalagens de 1 litro de cerveja foram relangadas no Brasil pela 

AmBev cerca de dois anos atras, ganhando uma participagao de mercado 

significativa nos ultimos meses. Os estudos de previsao de vendas mostram a 

real necessidade de expansao de capacidade produtiva de cerveja em 

embalagem litro. 

0 Projeto preve toda instalagao civil e montagem da linha. P6s­

montagem inicia-se o processo de ramp up com intuito de atingir a performance 

de linha contratada. 

A nova linha de latas (L512) e de alta performance, com dobro de 

capacidade nominal comparando com a linha antiga. Os fluxes de envase da 

nova linha sao identicos ao da linha antiga (511). As diferenga tambem estao 

em fatores tecnol6gicos que permitem procedimentos mais precisos e mais 

eficazes. 

0 grande diferencial da nova linha de latas esta na capacidade de 

envasar latas de volume 473 ml, alem de montar as embalagens secundarias 

em diferentes moldes. Pacotes com 12, 15, 18 ou 24 latas sao as variaveis 

possiveis para a formagao da embalagem secundaria. 

Tambem e uma tendencia atual de mercado a utilizagao de formatos 

diferenciados para as embalagens secundarias para atender as diferentes 

demandas dos publicos consumidores. Desta maneira, ganhamos 

competitividade em alocagao e volume com a implementagao deste novo 

modele. 
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2.2.1 lmplementacao dos fluxos de suprimento de 

insumos para as novas linhas 

Estrategicamente a premissa basica para a definic;ao do fluxo de 

suprimentos para as novas linhas, serao os aprendizados obtidos com a Fase I 

deste trabalho, a distribuic;ao fisica das novas linhas e tambem a 

disponibilidade de tomadas de decis6es em nivel de projeto. lsso com certeza 

e urn fator interessante, pais permite que ao inves de trabalharmos com 

adaptac;oes das estruturas ja existentes, possamos montar de forma ja 

dimensionada os novas pastas de acordo com a demanda calculada. 

A estrategica basica de armazenamento em nivel de almoxarifado 

permanece a mesma, ou seja, buscar a centralizac;ao e a utilizac;ao des 

procedimentos definidos na Fase I. 

Algumas pequenas alterac;oes estruturais forma necessarias para as 

adaptac;oes de estocagem no Almoxarifado e Anexo Novo. Pelo fate de 

comec;armos a trabalhar com insumos para garrafas litre, isso entra com uma 

nova variavel para ao armazenamento centralizado. Desta maneira foi 

necessaria voltar ao almoxarifado e anexo para analisar nova possibilidade de 

estocagem des insumos de Litre. 

Segue a planilha de dimensionamento de espac;o necessaria: 
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Descarregamento de Rolhas 

Dias de Quantidade Area Area 
Produtos Mix MedioAG Suficiencia 

de Rolhas 
Caixas Paletes Liquida Total 

(Rolhas) (m2) (m2) 

SK 69% 2 1400000 132 4 5 7 

BC 31% 1,5 1050000 99 3 4 6 

TOTAL 100% 13 

Tabela 17- Dimensionamento estoque linhas novas- Rolhas 

Mix Quanti dade por caixa 
Quantidade Estoque 

Area Dias de (Caixas) Quanti dade Area Total 
Produto Medio 

suficiencia 
Estoque Liquida (m2) 

AG (Paletes) (m2) 
Front Neck Front Neck 

SK 69% 50400 180000 9 125 35 6 6 10 

BC 31% 54000 180000 7 91 27 4 5 7 

TOTAL 100% 17 

Tabela 18- Dimensionamento estoque linhas novas- R6tulos 

Conclui-se atraves das estimativas que seria necessaria urn aumento da 

area de estocagem de r6tulos e rolhas no Anexo novo de 30 m2. Para evitar 

novas intervenc;6es prediais, verifiquei a possibilidade de aumentar urn nivel de 

verticalizac;ao atraves de decks metalicos para estocagem dos insumos do litro. 

Ap6s validac;ao de calculo estrutural com a equipe de Civil do projeto definimos 

que seria possivel elevarmos urn nivel de deck sobre o corredor direito para 

estocar R6tulos do Litro e urn nivel no corredor esquerdo para estocarmos as 

Rolhas do Litro. 

A cola utilizada no litro e mesma utilizada nas linhas antigas, desta forma 

permanecera armazenada no almoxarifado. 
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Neste memento e importante destacar que com a incorpora<;ao do 

Anexo, o espa<;o interne do Almoxarifado ficou suficiente para recebimento do 

aumento de parametriza<;ao dos insumos comuns as linhas antigas. Ou seja, 

no caso dos insumos de trabalho para a linha 512, todos os mesmos 

permanecerao estocados dentro do Almoxarifado. 

Os procedimentos seqOenciais serao os mesmos utilizados paras as 

linhas antigas. 

Pela defini<;ao de premissa das linhas 501 e 502, e necessaria a 

implementa<;ao de um estoque de linha com caracteristicas semelhantes ao 

implementado na Fase I. 

Defini como estrategia a constru<;ao de um Deposito de linha unico para 

abastecer as linhas 503 e 512. Apesar da diferen<;a de material que sera 

estocado a justificativa e a adequa<;ao ao layout do predio novo. As linhas 

serao construidas paralelamente uma a outra. 
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Abaste·cimento Almoxarifado ...--------.. 

M = "' ca 
.c 
.5 
...J 

De·p6sito de Linha 

Fluxo R6tulos/Cola 

Figura 6- Fluxo de abastecimento de linha L503/ L512 

Dimensionamento do Deposito de linha - 512/503 

Neste caso, o dimensionamento sera realizado levando em conta que 

para a nova linha de latas nao deixaremos estoque ao lado da maquina como 

na linha 511. Desta forma, no calculo sera levado em considera9ao espa9o 

necessaria para armazenamento de filmes tambem. Neste mesmo Deposito 

construiremos os armarios de alocayao de tinta e solvente que abastecerao as 

duas linhas. 
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Volume Rolhas 
Medio 

de Front 
Lin has 

Produ~;a 

o Diario 
(hl) Area Area Area 

Unidades Paletes Liquid a Total Unidades Paletes Uquida 
(m2) (m2) {m2) 

L50J 7000,00 700000,.00 2.00 2,17 3,34 700000.00 1.00 1,06 

Filme Shrink Filme Stretch 
Volume ! 

Medio 

Lin has 
de 

Quantidad Area Area Area 
Produ~;a Unidades 
o Diario e Paletes Liquid a Total 

(Bobinas) 
Paletes Uquida 

(hl) (bobinas) (m2.} (m2) {m2} 

L512 8500 .. 00 27,05 3,01 325 5,01 14,17 1,00 1,08 

Rotulos 
; 

Neck 

Area Area 
Total Unidades Paletes Liquida 
(m2) (m2) 

1,67 700000)10 1.00 1.08 

Area 
Area Necessa.ria 
Total (m2) 
{m2} 

' ' ' 

1,67 9,69 
i 

Cola 

Area Unidade Area 
Total s Paletes Liquida 
(m2) (Baldes} (m2) 

1-67 5,00 1,oo! 108 

Area 
Total 
(m2) 

1.67 

Area 
Necessaria 

(m2J 

'12 09 

! 

! 

\0 
r--



Tabela 19- Dimensionamento globallinhas novas detalhado 

Desta forma ficou estabelecida a necessidade de construir urn deposito 

de linha com capacidade de 24 metros quadrados, ja dimensionados dentro 

das recomendac;oes padroes e planejado para movimentac;ao de cargas com 

paleteiras, empilhadeira garfo simples e circulac;ao de pessoas. 

503 

Rolhas R6tulos Cola T+S 

... En vi o Almoxarifado 
~ 

Shrink Stretch T +S 

512 

Envio para Equipamentos 

Figura 7- Layout deposito de linha- L503/ L512 

Como reforc;ado anteriormente o fluxo sera o mesmo utilizado para as 

linhas antigas, com as mesmas premissas de controle. 

0 investimento necessaria para construc;ao nao sera contabilizado 

dentro deste trabalho, ja que ja estava previsto em orc;amentac;ao civil do 

Projeto de Ampliac;ao da Unidade a construc;ao de salas conforme orientac;ao e 

definic;ao de demanda da Unidade. 

77 



2.2.2 Resultados alcan~ados com a implementa~ao do 

fluxo de fornecimento de insumos para as linhas novas 

Com a implementa9ao dos procedimentos definidos na Fase I nas novas 

linhas de produ9ao obtivemos excelentes resultados de start up relacionados 

as variaveis de controle que estamos medindo. 

lndicador jun/10 jul/10 ago/10 set/10 out/10 

lndisponibilidade 
0,02% 0,05% 0,06% 0,01% 0,00% de Almoxarifado 

Disponibilidade de 
65,89% 67,94% 69,05% 69,43% 71,45% Lin has 

ROTs de Linha 6 2 5 0 0 

Efici€mcia de 
144 

Consumo (656) (3.294) (5.729) (8.420) 

Cola - 134 
91 (1.209) (2.345) 

Shrink 567 
(1"231) (987) (456) (1.890) 

Stretch 
(324) 

256 
(1.065) (888) (1.110) 

Rolhas - (678) (120) (1.090) (378) 

R6tulos - 435 111 (907) (1.934) 

Solvente (10) 439 (1.000) (390) (29) 

Tinta (89) (11) (324) (789) (734) 

Tabela 20- Resultados melhonas nas L1nhas novas 
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Pode-se considerar que a implementa«;ao do Projeto na Fase II foi urn 

sucesso, ja que como podemos ver na tabela anterior os indicadores 

permaneceram dentro do controle. lmportante salientar que de acordo com o 

hist6rico de start up de linhas sao comuns as perdas e consumos excessivos 

ocorrerem fora de controle. Nao foram necessaries aportes de verba via projeto 

para minimizar os efeitos, ja que o controle implementado e a defini«;ao de 

estoque de linha local (deposito de linha) foram suficientes para manter o 

processo sustentavel. 

Como elucidado na Fase I a linha de Eficiencia de Consumo tern como 

fatores causais nao somente o controle mas os ajustes de equipamentos. 

Neste caso, o estudo previa definiu que o impacto sabre o controle foi de 

aproximadamente 65°/o, ja que os ajustes de maquinas novas sao mais simples 

e permitem testes preliminares a partida oficial das linhas. A seguir podemos 

ver graficamente o comportamento do indicador Eficiencia de Consumo apenas 

sabre o prisma de otimiza«;ao de controle. 

1.000 
Eficiencia de Consumo - Controle 

(1.000) 

(2.000) 

~ 
(3.000) 

(4.000) 

(5.000) 

(6.000) 

Figura 8 - Melhorias na Eficiencia e Consumo 

seU10 ouU10 
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Interessante tambem comparar os dados coletados do start up de 

Projeto em outra Filial da Cia, que aconteceu concomitante ao processo de 

Agudos. 

jun/10 jul/10 ago/10 set/10 out/10 
lndicador 

AG Outra AG Outra AG Outra AG Outra AG Outra 

I ndisponibilidade 
0,02% 1,34% 0,05% 1,23% 0,06% 1,45% 0,01% 0,89% 0,00% 0,98% 

de Almoxarifado 

Disponibilidade 
65,89% 56,89% 67,94% 65,89% 69,05% 69,56% 69,43% 69,89% 71,45% 70,12% 

de Linhas 

ROTs de Linha 6 34 2 12 5 22 0 11 0 21 

Eficiencia de 
144 (322) (656) 6.789 2.134 1.003 (141) 

Consume (3.294) (5.729) (8.420) 

Tabela 21- Acompanhamento dos resultados nas linhas novas 

Graficamente o exemplo comparative para o numero de ROTs: 

Comparativo ROTs Lin ha 

40 

35 

30 

25 

20 

15 

10 

5 

0 

jun jul ago set out 

1-+-Agudos Outra I 

Figura 9 - Grafico ROTs Comparative 
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Fica clara que todo o processo de implanta<;ao exigiu metodologia ja 

entendida e padronizada. lmportante lembrar que o custo e implementa<;ao do 

modelo otimizado nas linhas novas nao geraram custo excedente, devido ao 

or<;amento ja prever adequa<;oes de campo. Desta maneira o saving gerado 

esta associado a Eficiencia de Consumo capturada. Traduzindo o ganho para 

efeito de custo financeiro estima-se urn saldo nesta fase de aproximadamente 

R$ 24.000,00. 
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3.0 ETAPA 2 OTIMIZACAO DO FLUXO DE 

SUPRIMENTOS DE PECAS E MATERIAlS PARA AS 

LINHAS DE PRODUCAO 

Neste segunda etapa do trabalho o objetivo central sera desenvolver 

uma metodologia eficaz para o fluxo de pec;as e materiais para as linhas de 

produc;ao. 

Tanto o regime de produc;ao das linhas antigas quanta das novas e de 4 

turmas trabalhando em turnos 6X2, sete dias por semana. Desta forma, a 

necessidade de um fluxo eficiente de reposic;ao de pec;as para manutenc;ao em 

carater preventivo, preditivo e corretivo e estritamente necessaria. Linhas de 

alta performance tern seu conceito associado com a eficiemcia da estrategia de 

manutenc;ao. Tambem e fundamental e conceitual que existam pec;as 

disponfveis em quantidade e qualidade suficientes para execuc;ao das 

atividades. 

Neste momenta surge a necessidade de um Almoxarifado organizado, 

bern dimensionado e bern parametrizado. Neste contexto o trabalho como um 

todo visa atingir estas tn3s dimens6es, definindo procedimentos e padr6es 

necessarios para sustentar as estrategias de manutenc;ao das linhas de 

produc;ao. 

0 mesmo conceito que foi utilizado na Etapa 1 sera utilizado na segunda 

etapa, ou seja, primeiramente darei foco aos procedimentos ja existentes 

contemplando o atendimento as lin has 501, 502, 511 e 521. Na segunda fase 

trabalharei com o conceito absorvido na primeira etapa para iniciar o processo 
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de parametrizagao de estoque das novas linhas, trabalho esse que tera sua 

conclusao somente no termino de 2011 por definigao de testes junto aos 

fornecedores que levarao a conclusao final da estrategia. 

E importante salientar que a construgao de urn parametro 6timo e 

intrinseco para cada ponto produtivo de uma industria. 0 nivel de 

complexidade destas definig6es e proporcional ao nivel de complexidade dos 

sistemas mecanicos, eletricos e eletronicos das linhas produtivas. No caso de 

uma linha de produgao de cerveja o nivel de complexidade e bastante alto o 

que leva a aumentar a complexidade da tarefa de definir urn estoque 6timo. 

Neste trabalho o esforgo sera para definir parametres otimizados, para 

itens de alto e medio giro e premissas basicas para estruturagao de urn 

estoque de pegas com baixo Capital Empregado, obviamente respeitando o 

atendimento eficaz as linhas de produgao. 
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3.1 Fase I - Otimiza~ao dos estoque de pe~as ja 

existentes 

Nesta fase irei trabalhar com a relac;ao de pec;as de estoque ja 

existentes. 0 objetivo e estudar tecnicamente as pec;as e materias e redefinir 

seus pontes de ressuprimento, necessidade de obsolescencia e parametres 

minimos. 

Para estas atividades varies criterios tecnicos serao levados em 

considerac;ao. A lista de materiais que temos hoje vigente conta com mais de 

2639 itens diferentes. lnicialmente a lista de pec;as parece urn emaranhado de 

dados dificeis de serem interpretados. Assim, a primeira tarefa e definir criterios 

para divisao destes materiais, o que facilitara a definic;ao do foco. 

A primeira definic;ao ja e premissa de codificac;ao dos materiais. De 

acordo com os digitos iniciais dos c6digos podemos saber qual a destinac;ao 

deste materiais: 

Primeiro digito 7- MATERIAlS INDIRETOS DE PRODU<;AO 

Primeiro digito 9- MATERIAlS ESPECfFICOS 

Primeiros digitos 11 - MATERIAlS DE USO GERAL 

Primeiros digitos 12- EQUIPAMENTOS DE PROTE<;AO INDIVIDUAL 

Este estudo tratara exclusivamente dos materiais especificos. Este 

clusters e o que agrega maier valor para o capital empregado e merece 

atenc;ao especial em seu tratamento. 
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A defini<;ao por trabalhar somente com os itens especificos e isolar 

variaveis de aumento de complexidade de coleta de dados, como por exemplo, 

a existencia de materiais de outras destinagoes que nao as linhas de produgao, 

como equipamentos da area de Processo. Como o objetivo central deste 

trabalho e otimizar 0 funcionamento das linhas de produgao 0 trabalho sera 

direcionado para Materiais Especificos e suas variaveis. Os materias de uso 

geral tambem sao utilizados em outras areas da fabrica, portanto nao farao 

parte deste estudo. 

lmportante enfatizar que a metodologia que viso criar seja aplicavel a 

outros campos de estudo, possibilitando a implementa<;ao de estrategias 

semelhantes para outros tipos de materiais e estoques em outras frentes de 

trabalho. 
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3.1.1 Descricao da metodologia para otimizacao dos 

fluxos de pecas ja existentes 

A definic;ao do foco de trabalho faz com que a lista de pec;as seja 

reduzida para 682 itens. Urn segundo filtro que envolvera trabalho bastante 

mecanico e modificac;ao de interface com o SAP sera a divisao por area de 

consume, ou seja, qual o provavel destine deste material ppr area de consume. 

0 resultado desta analise foi concluido com estudo de campo e estudo 

de manuais de maquinas realizados pelos engenheiros de programac;ao e 

controle de manutenc;ao. Como fruto deste trabalho inicial temos uma lista de 

materiais especificos de uso exclusive do Packaging com provavel destinac;ao 

para as linhas antigas (501, 502, 511 e 521). 

Esta sera a base de dados para a definic;ao da metodologia de apoio 

para definic;ao da estrategia de reparemetrizac;ao dos itens de Almoxarifado 

destinados a manutenc;ao das linhas de produc;ao antigas. Esta base de dados 

consta de 464 itens que serao trabalhados e estudados com intuito de otimizar 

seu fluxo. 

0 primeiro passo do estudo direcionado sera a definic;ao pontual de cada 

item da lista para cada linha de produc;ao. 0 intuito desta definic;ao e na 

sequencia do trabalho definir criterios de utilizac;ao e disparidades visiveis entre 

as linhas. 

As listas estratificadas serao divididas entre tres equipes 

multidisciplinares que tern por objetivo analisar tecnicamente e emitir urn 

relat6rio padrao com as seguintes premissas: 
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1) Local de utilizac;ao do item na linha de produc;ao especffica 

2) Tempo medic de substituic;ao do componente - criterio: quantidade 

hist6rica (base 24 ultimos meses) I analise tecnica via manual do 

fornecedor 

3) Criticidade do material 

4) Quantidade media de consume 

5) Detalhamento especffico 

Cada uma das equipes ficara responsavel por uma lista de uma 

determinada linha de produc;ao. Esta equipe sera formada de operadores de 

maquinas com mais de 10 anos de Cia, 1 tecnico mecanico, 1 tecnico 

eletricista, 1 analista de materiais, 1 analista tecnico de planejamento e 1 

auxiliar de produc;ao, por equipe. 0 trabalho de centralizac;ao dos dados ficara 

a cargo do Coordenador de Manutenc;ao Autonoma que tambem dividira as 

atribuic;oes entre os componentes das tres equipes e acompanhara 

gerencialmente o cumprimento dos prazos. 

A Equipe RET 1 ficou com uma lista de 83 itens que previamente foram 

definidos com destinac;ao de utilizac;ao para a Linha 501. A Equipe RET 2 

recebeu uma lista de 88 itens definidos com destine para a Linha 502. Existe 

ainda como pre-definic;ao uma lista de 200 itens que sao de utilizac;ao comum 

as linhas 501 e 502 (devido a similaridades de equipamentos). Esta lista sera 

compartilhada com as duas equipes que ao termino de seus trabalhos 

especfficos trabalharao em conjunto para o estudo desta terceira listagem de 

pec;as e materiais especfficos. 
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A Equipe OW 1 ficou com a lista de materiais das linhas 511 (70 itens 

estratificados previamente) e a lista da Linha 521 (22 itens estratificados 

anteriormente). 

0 trabalho destas equipes requer minuciosidade e atengao. Alguns criterios 

foram definidos como equalizadores para as tn3s frentes, sendo que o principal 

deles e falta de dados para definigao do criterio. Nestes cases os materiais 

terao sua analise interrompida e serao colocados em urn banco de espera para 

estudo posterior. 

Reuni6es gerenciais com o Coordenador de Manutengao Autonoma serao 

realizadas semanalmente para verificagao do cumprimento do cronograma de 

tarefas. 

Cronograma Base 

lnicio Termino lnicio Final Periodo Entrega Equipes Trabalho Trabalho Trabalho Trabalho 
Especifico Especifico Conjunto Conjunto Revisao Relat6rio 

Equipe 11/mai 19/jul 20/jul 30/ago 31/ago 20/set 01/out RET 1 

Equipe 11/mai 19/jul 20/jul 30/ago 31 /ago 20/set 01/out RET2 

Equipe 11/mai 30/ago - - - - 31/ago 
OW1 

Tabela 22- Cronograma de implementagao Etapa 2/ Fase I 

Ap6s analisados os relat6rios entregues, serao feitos os comparatives 

com os parametres existentes e criticados metodologicamente para 

adequag6es quando necessarias. 
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3.1.2 Resultados das analises dos estoques de pec;as ja 

existentes 

0 trabalho realizado pelas equipes ficou a contento, poucas 

intervenc;oes para correc;ao de rumo e revisao de atividades foram necessarias. 

Os 5 criterios foram estudados e revisados antes da emissao dos relat6rios. 

Segue na sequencia uma tabela resumo do trabalho da Equipe RET 1 como 

exemplo para o trabalho realizado: 

Criterio 1 - Local 
Criterio 2 - Criterio 2 - Criterio 3 

Criterio 4 -
Tempo Medio de Recomenda~ao - Quantidade Material Linha de Utiliza~ao 
Substitui~ao Manual Criticidade do 

media de (Equipamento) 
(horas) Fornecedor 

Material 
consumo 

91054956 501 lnspetor de 197 SR A 3 Garrafas Vazias 

91055052 501 lnspetor de 4333 4536 B 3 Garrafas Vazias 

91055151 501 lnspetor de 468 336 B 8 Garrafas Vazias 

91061076 501 lnspetor de 555 504 A 15 
Garrafas Vazias 

91065705 501 lnspetor de 1045 SR A 1 Garrafas Vazias 

91067099 501 Enchedora 3002 SR c 1 

91068238 501 Enchedora 1200 SR c 1 

91073246 501 Enchedora 7656 SR D 2 

91074079 501 Enchedora 435 SR A 20 

91081157 501 Enchedora 555 SR A 1 

91082361 501 Enchedora 9068 9408 A 1 

91091420 501 Enchedora 768 672 A 30 

91091859 501 Enchedora 550 504 A 1 

91103100 501 Enchedora 960 1008 A 50 

91103167 501 Enchedora 759 672 A 5 

91104413 501 Enchedora 3309 3360 A 5 

91112390 501 Enchedora 3289 3360 A 5 

91130400 501 Rotuladora 650 672 A 5 

91139088 501 Rotuladora 888 840 A 30 

91139120 501 Rotuladora 5409 5544 A 1 

91154558 501 Rotuladora 135 SR B 18 

91157528 501 Rotuladora 198 168 B 3 

91160464 501 Rotuladora 4056 4200 B 8 

91182237 501 Rotuladora 295 168 B 4 

91320696 501 Rotuladora 2004 2016 B 4 

91449818 501 Rotuladora NS 7896 c 0 
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91566892 501 Lava dora NS 11928 A 0 

91581081 501 Lavadora 4567 4704 A 3 

91657402 501 Lavadora 756 672 A 4 

91788371 501 Lava dora 578 504 c 2 

91788744 501 Lavadora 390 336 D 5 

91800994 501 Lavadora 1894 1848 B 7 

91843101 501 Lavadora 789 672 B 8 

91843119 501 Desencaixotadora 620,45 504 B 10 

92075620 501 Desencaixotadora 2754,34 SR B 10 

92229086 501 Encaixotadora 690 672 c 1 

92243384 501 Encaixotadora 2456 SR B 1 

92243400 501 Encaixotadora NS SR B 0 

95086663 501 Encaixotadora 2322 SR A 2 

95093686 501 Lavadora 1245 SR A 1 

95095255 501 Lavadora 963 SR A 1 

95112150 501 Lavadora 296 SR A 1 

95122465 501 Lavadora 334 336 A 1 

95124611 501 Lavadora NS 3696 A 0 

95127297 501 Lavadora 109 0 c 1 

95127874 501 Paletizadora NS 7392 D 0 

95128803 501 Paletizadora 678 504 D 1 

95129699 501 Paletizadora 659 504 B 4 

95131065 501 Paletizadora 878 840 c 100 - ·--~ 

95137837 501 Paletizadora 556 504 c 50 

95151724 501 Paletizadora 754 672 D 20 

95152241 501 Paletizadora NS 249984 A 0 

95152771 501 Paletizadora 509 336 A 7 

95155291 501 Paletizadora NS 29904 A 0 

95157137 501 Paletizadora 345 168 A 1 

95170591 501 Paletizadora 4356 4032 A 1 

95173361 501 Paletizadora 3421 3192 B 3 

95173400 501 Paletizadora 243 SR B 2 

95173973 501 Despaletizadora NS SR A 0 

95175089 501 Despaletizadora 14422,3 SR A 5 

95175241 501 Despaletizadora 1176 SR A 1 

95177821 501 Despaletizadora 3422 SR A 1 

95180244 501 Despaletizadora 200 SR A 1 

95202051 501 Despaleti:z:_<~c!ora 444 SR A 1 

95277566 501 Despaletizadora 999 840 A 1 

95334926 501 Despaletizadora 245 168 A 40 

95384583 501 Despaletizadora 134 0 c 10 

95390605 501 Despaletizadora 4067 3864 D 19 

95390630 501 Pasteurizador 7890 7560 A 13 

95391041 501 Pasteurizador NS 29904 B 0 

95391296 501 Pasteurizador 5678 5376 c 10 
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95391580 501 Pasteurizador NS SR A 0 

95393442 501 Pasteurizador 498 SR A 5 

95397065 501 Pasteurizador 377 SR A 3 

95406501 501 Despaletizadora 390 SR A 1 

95412099 501 Despaletizadora 876 SR A 7 

95424747 501 Despaletizadora 854 672 A 7 

95445574 501 Despaletizadora 329 168 A 5 

95445922 501 Despaletizadora 598 504 A 50 

95454603 501 Despaletizadora 3214 3024 B 25 

95462517 501 Despaletizadora 768 SR c 31 

95467802 501 Despaletizadora NS SR D 0 

95744831 501 Despaletizadora NS SR A 0 

Tabela 23- Relat6rio Equipe RET 1 

0 quinto criterio nao esta explicitado na tabela resumo e nao sera 

tratado neste trabalho, por nao apresentar influ€mcia na tomada de decisao. 

0 criterio numero 3 foi estabelecido atraves de estudo previo ja realizado no 

ano anterior os quais foram definidos quais seriam os 4 niveis de criticidade. 

De acordo com Nunes (2009) o parametro deveria variar entre A e D em 

quatro niveis de criticidade de subconjuntos ou materiais. Estes niveis de 

criticidade levam em considera9ao a posi9ao funcional, esfor9o mecanico, 

resistividade de componentes eletricos, numero de acionamentos medio, 

interven96es operacionais e criterios empiricos de resistencia e funcionalidade 

tecnica de materiais. 

0 resultado da analise tecnica definiu como prioridade de criteriza9ao a 

criticidade dos materiais, sendo a premissa adotaqa a seguinte: 

Criticidade A - Obrigatoriamente em estoque local 

Criticidade B - Obrigatoriamente em estoque local/regional 
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Criticidade C - Nao obrigatoriamente em estoque - analise de capital 

empregado 

Criticidade D - Encaminhar para lista de revisao de obsolescencia 

Neste momenta sera analisado como premissa secundaria a utilizac;ao 

ou nao deste material ao Iongo do periodo de 2 anos (criteria 2). 

Equipamentos de Criticidade A permanecerao em estoque independente 

de sua utilizac;ao ou nao no periodo dos ultimos 24 meses. lsso se da ao fato 

dos criterios ja explicados anteriormente. 

Equipamentos de Criticidade B que apresentarem nivel de 

obsolescencia maior do que 12 meses serao analisados quanta ao capital 

empregado associado. Em caso de valores agregados superiores a faixa media 

do cluster do material, sera estudada a viabilidade de regionalizac;ao deste 

item. 

A regionalizac;ao consiste em parear com Unidades Fabris pr6ximas que 

possuem similaridade de equipamentos itens que possam ser utilizados par 

ambas em algum momenta, centralizando em um unico almoxarifado este itens 

e disponibilizando via frete quando necessaries as estrategias de manutenc;ao. 

ltens de Criticidade C, com nivel de utilizac;ao maior do que 6 meses 

entrarao na lista de obsolescencia. Aqueles que apresentarem nivel de 

utilizac;ao entre 3 e 6 meses serao avaliados quanta ao impacto no Capital 

Empregado. Dependendo do resultado da analise o item podera ser obsoletado 

ou nao. 

ltens de Criticidade D, passarao para lista de avaliac;ao de 

obsolescencia. 
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Ainda utilizando como exemplo o relat6rio da Equipe RET 1, temos a 

seguir o status resumo do trabalho: 

Resultado Equipe RET 1 

Criticidade Quantidade de 
Manter Regionalizar Lista de 

ltens Obsolesc€mcia 
A 47 47 - -
B 18 17 1 -
c 11 9 - 2 
D 7 - - 7 

Tabela 24- Resultados Equipe RET 1 

Analisando o resultado da Equipe RET 1 temos uma serie de materiais 

destinados a lista de obsolescemcia e um item identificado como provavel 

regionalizac;ao. 

Na sequencia, ap6s avaliac;ao dos outros grupos sera consolidada a lista 

de materiais destinada a obsolescencia e avaliada a viabilidade de execuc;ao. 

Segue a consolidac;ao do resultado do trabalho das tres equipes: 

Resultado Consolidado 3 Equipes 

Criticidade Quantidade de 
Manter Regionalizar 

Lista de 
ltens Obsolesc€mcia 

A 236 236 - -
B 153 134 19 -
c 48 31 - 17 
D 26 - - 26 

Tabela 25- Resultado Consolidado das tres equipes 

Neste momenta e importante seguir o criteria definido para destinac;ao 

proposta como premissa. No caso dos itens destinados a Lista de 

Obsolescencia todos serao reanalisados tecnicamente pela Engenharia 

Industrial. A lista gerada ap6s o estudo contempla 43 itens. 
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Como resultado da analise tecnica tivemos apenas 1 item com sua 

destinac;ao reprovada, sendo o mesmo reclassificado como Criticidade C. lsso 

demonstra grande acuracidade e eficiE§ncia do metoda de estudo proposto. 

Quanta aos 19 itens destinados a regionalizac;ao foi necessaria a 

construc;ao de uma nova frente de compatibilidade de maquinario entre 4 

fabricas (Agudos, Jacarei, Jaguariuna e Guarulhos) para definir se a 

centralizac;ao destes itens e por conseqO€mcia redefinic;ao dos parametros seria 

viavel. Neste estudo tivemos urn trabalho conjunto dos Coordenadores de 

Manutenc;ao Autonoma das 4 Unidades e suas equipes para definic;ao de 

compatibilidade. 

Este estudo foi direcionado para os materiais estratificados por Agudos, 

desta forma, foi apenas o inicio do trabalho de regionalizac;ao, ja que 

obviamente sera necessaria implementar a metodologia de analise que foi 

realizada em Agudos nas outras fabricas, para definir qual o melhor 

posicionamento deste materiais equal seu parametro ideal. Assim, fica aberto 

neste trabalho a efetivac;ao deste ganho. Porem, a iniciativa criada ja tern seu 

piloto sendo implementado paralelamente nas outras Unidades (Regionais) 

para que em 2011 seja definido o estoque regional com parametros ideais. A 

Filial Agudos sendo pioneira na utilizac;ao deste modelo ja possui suas 

premissas e materiais definidos como base. 
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3.1.3 Estudo de necessidade de reparametrizacao do 

estoque de pecas existente 

Com os materiais reselecionados, o estudo agora segue para a definigao 

dos parametres otimizados. Para isso toda a base montada sera analisada com 

intuito de comparar o que temos definidos e o que seria a definigao ideal. Para 

isso neste trabalho trabalharemos com apenas urn indicador, que sera o Ponto 

de Pedido de cada item. 

0 Ponto de Pedido por definigao representa o memento ao qual a ordem 

de compra sera gerada automaticamente. lmportante salientar que nao 

obrigatoriamente o Ponto de Pedido devera ser o nivel critico minimo de 

estoque de determinando material. 

0 estudo para trabalhar com o check de Pontos de Pedido e verificar se 

encontram-se em niveis ideais sera realizado com base no estudo iniciado 

pelas Equipes de Trabalho, que definiram conceitos de utilizagao media de 

acordo com o hist6rico real, analise tecnica de dados dos fornecedores e 

principalmente estudo detalhado de campo que auxiliara na determinagao dos 

pontes ideais. 

Partindo do que foi estabelecido como necessidade (Criterio 4) faremos 

urn comparative com o existente e na sequencia serao propostos os ajustes. 

A premissa basica para a tomada de decisao sera o multiplicador 

relacionado a Quantidade Media de retirada e a o Ponto de Pedido existente. 

Este sera o primeiro criterio de analise. Na sequencia o parametro de analise a 

ser utilizado e o tempo medic de utilizagao de determinado item X lead time de 

entrega. 
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0 raciocfnio que sera utilizado neste analise sera o seguinte: 

1) ldentificac;ao da Quantidade Media Utilizada em cad a retirada do 

material (Criteria 4) 

2) ldentificac;ao do lead time do fornecedor 

3) ldentificac;ao do late mfnimo de compra de determinado item 

4) ldentificac;ao da FreqOencia media de utilizac;ao do item (Criteria 1) 

Com estes dados sera construfda uma matriz verificando qual a real 

quantidade necessaria de determinado material em estoque. Na sequencia o 

objetivo e comparar com a parametrizac;ao existente e critica-la. 

Feita esta analise o objetivo sera identificar o Ponto de Pedido ideal para 

cada item atraves do seguinte racional de MRP: 

Ponto de Pedido = Em + (C x L T) 

Onde, Em = estoque mfnimo; C = Consumo media mensal; L T = lead time de 

reposic;ao 

Por tratarmos de estoques de consumo com certa irregularidade 

utilizarei o calculo do estoque mfnimo com a premissa quadratica. 

Em= 
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3.1.4 Resultados do estudo de reparametrizac;ao do 

estoque de pec;as existente 

Ao final desta analise foram identificados 96 itens com parametrizagao 

de Ponto de Pedido diferentes do que a real necessidade e 367 itens os quais 

possuem seus parametres ja definidos como corretos. Segue abaixo a tabela 

dos itens encontrados com discrepancias do calculo te6rico para o que esta 

definido no SAP como parametro. 

Material Ponto de Pedido Ponto de Pedido 
(SAP) (Calculado) 

91054956 9 15 

91055052 7,622 9 

91056415 10,052 12 

91066588 76,422 85 

91081157 5 9 

91091586 90,00 215 

91103159 70 30 

91103167 200 245 

91103266 1 7 

91103274 2,1 12 

91104413 12 18 

91106764 1 8 

91112390 3 9 

91112408 5 4 

91112416 6 9 

91114297 3 9 

91130400 1 9 

91139088 3,267 9 

91139120 1 9 

91149392 1 9 

91154558 15,722 30 

91157528 1 2 

91157569 14,951 25 

91157627 14,341 29 

91160449 15 20 

91160464 15 5 

91160720 3 7 

91162213 15 5 

91162221 15 5 

91162338 15 5 
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91164003 6 15 

91175215 3 7 

91189984 10 15 

91283050 302,122 100 

91320696 105,00 150,00 

91449818 20 30 

91589217 400 700 

91598127 95 80 

91656610 4 1 

91657287 16 5 

91657881 10 5 

91681162 1 5 

91765882 15 10 

91843101 5 20 

91843119 11 '176 6 

91843143 7,489 6 

91931971 11 6 

92008530 2 6 

92008837 1 4 

92072908 25 20 

92075620 6 15 

92189116 4 7 

92243400 10 20 

92247377 2 5 

92247393 2 9 

92263259 6 18 

95086663 98,6 35 

95093686 200 108 

95094674 3 7 

95107806 20 50 

95108322 3 7 

95108438 33 30 

95108675 5 15 

95109604 47,781 38 

95110599 5 1 

95113571 221,893 200 

95115949 7 1 

95120268 16 40 

95121167 100 120 

95123402 15 1 

95124301 164,21 80 

95126380 18,75 10 

95127297 359 250 

95127327 15 1 

95128714 17,5 30 

95135231 5 16 

95137047 4 18 

95139368 4 1 

95143535 1 3 

95145007 27,703 10 

95148529 17 25 

95150876 24 30 

98 



95152241 6,048 1 

95155762 8 10 

95157137 10 20 

95157382 13 11 

95158443 55,16 20 

95202884 1 3 

95216095 1 3 

95252156 1 3 

95262917 1 3 

95270812 1 3 

95325196 1 3 

95348854 1 3 

95384583 11 15 

95447151 5 4 

Tabela 26- Comparative parametrizac;;ao real X calculada 

Todas as diferenc;;as foram ajustadas na nova parametrizac;;ao do SAP. 

Todo este trabalho da segunda etapa (Fase I) foi concluido ao final do 

mes de Novembro de 2010. Os resultados financeiros ainda nao podem ser 

mensurados mas a estimativa de ganho e positiva. Com a reduc;;ao dos itens de 

estoque e a nova parametrizac;;ao com certeza teremos um resultado positivo. 

Apesar de em alguns casas haver a necessidade de aumentarmos os 

parametros de Ponto de Pedido (o que a principia leva ao aumento do Capital 

Empregado) colheremos resultados positivos como aumento da Produtividade 

das linhas de produc;;ao devido a melhor execuc;;ao das estrategias de 

manutenc;;ao. 

A estimativa de reduc;;ao de capital empregado com a obsolescencia dos 

materias definidos e a regionalizac;;ao ficou em torno de R$ 194.000,00, ganho 

este que sera capturado e acompanhado ao Iongo do ano de 2011. 
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3.2 Fase II - Definicao das pecas e parametros de 

estoque para as pecas destinadas as novas linhas 

Nesta fase o objetivo central sera utilizar como base os estudos tecnicos 

para definir o material necessaria e seus parametres 6timos de pe<;as e 

materiais que deverao ser estocados para as linhas 512 e 503. 

0 objetivo central deste trabalho sera disponibilizar aquilo que sera 

necessaria para que as estrategias de manuten<;ao possam ser cumpridas a 

contento nas novas linhas de produ<;ao. 

0 estudo sera baseado no acompanhamento da montagem dos 

equipamentos e estudos tecnicos dos manuais de cada urn deles. Assim 

definiremos a lista completa a ser codificada e implementada em estoque. 

- Resultados 

Os trabalhos para defini<;ao dos parametres das linhas novas requer urn 

estudo Iongo e direcionado. Ate o atual memento o levantamento de dados 

esta em andamento com toda a analise mecanica concluida, porem sem dados 

consistentes de componentes eletricos. 0 que temos de material ate agora 

surgiu da mesma metodologia de estudo implementada na Fase I, porem com 

uma demanda maior por se tratarem de equipamentos desconhecidos e de 

utilizagao especifica. 

Os dados coletados ate o memento nao sao suficientes para serem 

mostrados neste trabalho. 0 que pode ser dito e que o mesmo modele 
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proposto esta sendo utilizado em outras 3 linhas de produgao que estao em 

fase de start up na Cia. 

Acredito que o trabalho tera sua conclusao no infcio do mes de Fevereiro 

de 2011. A definigao dos parametres e testes necessita da lista previa montada 

e posterior verificagao dos fornecedores. 0 modelo final testado e validado 

ficara para o final do ano de 2011. 
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4.0 CONCLUSAO 

A construgao deste trabalho academica tinha por seu objetivo maior 

estabelecer diretrizes funcionais e aplicaveis a otimizagao de fluxo de 

Suprimentos de pegas e insumos de uma Unidade Produtora de Cerveja. 

Toda a construgao do racional e implementagao dos estudos deveriam 

ser adaptadas dentro de urn contexto de alta complexidade definidos por uma 

ampliagao de capacidade Produtiva da Fabrica de Agudos. 0 maior desafio 

estava em executar movimentos precisos e definigao de padroes objetivos que 

contextualizassem com o redimensionamento da fabrica. 

Os objetivos estabelecidos na Etapa 1 foram alcangados com maximo 

sucesso. A metodologia e adequagoes fisicas propostas trouxeram 

significativos ganhos mensuraveis e tambem nao mensuraveis. 

lmportante neste momenta tratarmos tambem doa ganhos de dificil 

mensuragao. Trago como principais o aumento da agilidade execucional dos 

tecnicos envolvidos nos procedimentos e os niveis de satisfagao de todos os 

impactados pelas alteragoes. A metodologia trouxe maior alinhamento 

profissional na relagao cliente - consumidor do Packaging com Logistica. 

Como citado anteriormente tivemos ganhos financeiros associados as 

adequagoes que puderam ser capturados ate o momenta. Na Etapa 1 ap6s a 

implementa<;ao das sistematicas otimizadas pudemos capturar R$ 259.400,00 

de saldo liquido que serao diluidos nas linhas de Gusto Variavel e fixo da Cia. 

E 6bvio que o grande objetivo da Cia e a lucratividade associada as dimensoes 

da Cultura. Missao e Visao. Portanto, os fins de rentabilidade para o neg6cio 
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sao entendidos como suficientes neste Projeto, ja que se tratou de 

implementagao simples. 

A definigao de uma estrategia funcional na Etapa 1 proporcionou 

tambem a criagao de novas premissas que poderao (e provavelmente serao) 

adaptadas a politica corporativa. lsso possibilita a potencializagao dos ganhos 

adquiridos impactando positivamente no caixa da Cia. 

Na Etapa 2 tivemos uma definigao um pouco mais complexa da 

estrategia de trabalho. Atingi parcialmente meu objetivo maior, devido a 

dificuldades relacionadas a execugao dos projetos de ampliagao. Na Fase I, 

construimos um caminho critico que possibilitou uma redugao imediata no 

Capital Empregado de R$ 92.000,00 e deixou em aberto a possibilidade de 

estendermos este ganho para R$ 194.000,00 com as estrategias de 

regionalizagao e redefinigao de parametres de estoque. 

Contudo o mais importante desta etapa foi criar a iniciativa de 

Regionalizagao. Este foi um conceito proposto para a Cia que pode ser 

estendido a outros locais e outras funcionalidades, criando redes de pequenas 

cadeias de suprimentos internas que facilitariam o atendimento as linhas de 

produgao. 0 conceito esta em estudo corporative e ja temos a sinalizagao 

positiva de piloto na Regional Sui/SPI. 

Na Fase II da Etapa 2 uma serie de variaveis dificultaram a elucidagao e 

finalizagao do metoda. Grande parte das dificuldades foram geradas pelo 

descumprimento dos prazos de fornecedores das novas linhas de prodw;ao. 0 

intuito era completar o ciclo de definigao de pegas ainda dentro do ano de 

2010, porem o trabalho esta muito bem estruturado e com sua metodologia 

ampliada para execugao em modelo de projeto corporative, ja que a Cia 
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acredita que o estudo proposto por este trabalho seja o caminho correto para a 

definigao de estoques de pegas e materiais para linhas novas de produgao. 

Em 2011 sera dado sequencia para a implementagao do metoda e 

buscaremos ser o benchmark em Almoxarifado de pegas para as linhas novas. 

Em resumo, todo o escopo do trabalho foi muito bern planejado em sua 

execugao e acredito que atingimos mais de 80% dos objetivos propostos com 

sucesso. 

Depois de urn Iongo periodo de trabalho bastante dedicado consegui 

estruturar bern o trabalho academico coletando muito material, muitos 

resultados capturados e sinceramente visualizando com muita satisfagao o que 

a equipe envolvida conseguiu desenvolver dentro da fabrica, nao somente 

como Gerente de Produgao, mas tambem especificamente como trabalho que 

estou relatando. 

0 mais importante para formagao profissional dos envolvidos na 

construgao deste projeto foi atingido, que resume-se a captura de ganhos 

financeiros para a Cia que trabalhamos e principalmente a satisfagao de criar 

uma metodologia simples que e de minha autoria. 

Como pr6ximos passos ficam a necessidade de finalizagao da segunda 

Etapa do escopo e a proposta de revisao dos padr6es corporativos da Cia. 
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