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RESUMO

Este trabalho foi realizado na filial Sergipe da Am  bev, com objetivo de analisar
as anomalias de qualidade apresentadas nos insumos dentro do processo
produtivo que afeta diretamente a produtividade da empresa. Essas anomalias
sdo medidas através do indice de Indisponibilidade de Qualidade que mede o
percentual de paradas em minutos geradas devido a p resenca de tais
anomalias. Como a empresa possui quatro linhas de p  roducéo, neste trabalho
o desafio foi avaliar a linha de latas que envasa ¢  ervejas e refrigerantes e tém
sua produtividade prejudicada por problemas de Qual idade nos insumos. As
ferramentas de controle de producédo para mensurar a s anomalias e localizar
pontos criticos foram de simples utilizacdo, centra das na analise das etapas
do processo de produgéo do recebimento do insumo at € 0 seu envase. Com o

monitoramento e controle das anomalias, foi possive | estabelecer estratégias
que direcionaram a reducdo dos impactos de Qualidad € Nnos insumos e
aumento de produtividade no processo trazendo maior lucratividade a

empresa. Esse trabalho relata também a importancia da parceria entre as areas
internas da empresa e destas com os fornecedores do s insumos para melhor
avaliacdo das anomalias. Anomalias estas que podem ser causadas
internamente nas etapas do processo produtivo, dura nte a fabricacdo do
insumo ou ainda na distribuicAo dos mesmos (transpo rte), por isso todos
precisam estd em comunicacdo e contribuir para evit  ar, monitorar e controlar
0S impactos negativos na produgdo. As principais ca usas levantadas neste
trabalho dizem respeito a execucéo dos padrbes, da manutencao preventiva e
do manuseio dos insumos. Realizou-se um Brainstorming que apontou falhas
na realizagdo das etapas padronizadas de controle, monitoramento e atraso
nas acdes corretivas, bem como falta de atencdo no manuseio dos insumos.
Neste sentido, o gerenciamento e controle do indice na gestao do processo, na
manutencdo e no manuseio devem trabalhar de forma h  armdnica para que
dessa forma se possam executar as agdes propostas e alcancar os melhores

resultados de Qualidade e produtividade. A execucao das acbes e o
atendimento aos resultados serdo um diferencial de competitividade para a
empresa. Com a aplicacdo das melhorias propostas fo i possivel chegar num

resultado satisfatério, obtendo a diminuicéo do ind ice, garantindo a qualidade
dos produtos e aumento da produtividade da empresa.

Palavras-chave: Monitoramento. Qualidade. Produtivi  dade
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1 INTRODUCAO

Toda organizacao tem como objetivo produzir com qualidade superior a de
seus concorrentes, com baixos custos e em menor espaco de tempo, com o intuito
de ganhar a satisfacdo e fidelizacdo dos seus clientes. Por isso, a qualidade
antigamente vista como sinbnimo de melhoria continua, ligada apenas com
conformidade as especificacbes dos produtos, passou a estar ligada também com o
lado humano das organiza¢des. O mercado vem sendo cada vez mais exigente e a
preocupacdo das organizacbes se estende em criar vinculos com fornecedores,
distribuidores e demais parceiros de negocios.

Para o alcance da qualidade, o uso de programas como 5S e melhoria
continua, além de ferramentas da qualidade (PDCA, Fluxogramas, 5W2H, entre
outros) tornaram-se uma necessidade para as organizacdes. Estes programas e
ferramentas permitem alcancar a redugdo dos custos internos, aumento de
produtividade, diminuicdo da quantidade de produtos defeituosos, melhorando a
imagem organizacional. Estes acontecimentos levam ao aumento da satisfacdo e
confianca dos clientes e a conquista de novos mercados.

Independente da ferramenta utilizada, o controle da qualidade devera
sempre ser orientado por um bem sucedido sistema de monitoramento. Deve-se ter
com clareza a importancia de cada objetivo e ter todos os colaboradores envolvidos
com o alcance dos resultados.

A qualidade esta interligada com a produtividade da organizacao, pois nao
adianta ter qualidade e ndo produzir no tempo exigido pelo cliente, como também,
nao satisfaz uma produgéo eficiente se os produtos finais ndo estiverem dentro dos
padrées de qualidade esperados.

Para se chegar a uma produtividade eficiente, a organizacdo precisa
garantir qualidade nas operagdes e insumos de seus processos produtivos. Para
tanto se precisa gerenciar todo o processo desde matérias-primas, equipamentos,
entre outros.

Qualguer anomalia encontrada nos insumos gera impacto negativo a
produtividade, uma vez que o processo € interrompido até que esta seja corrigida.
Esses impactos podem ser de qualidade, custo ou nivel de servico.
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O envolvimento dos colaboradores, supervisores e gerentes das areas
envolvidas no recebimento e utilizagdo dos insumos, bem como dos fornecedores
destes é muito importante na identificacdo dos problemas que geram anomalias nos
mesmos. Acdes corretivas devem ser tomadas para eliminar suas causas. Para isso
todos precisam ser conscientizados da necessidade da utilizagdo dos padrdes.
Estes devem possuir informacdes suficientes para o esclarecimento de todas as
questbes relativas as anomalias apresentadas pelos insumos, enfatizando o
responsavel pelo impacto negativo na produtividade, onde este devera implantar um
plano de acgdo criado para controle e correcdo das anomalias e este devera ser
explicito, simples e direto, com 0 minimo de burocracia.

Dessa forma, o presente trabalho propfe a andlise das causas de
anomalias nos insumos do sistema produtivo de cervejas e refrigerantes, buscando

a reducéo do impacto gerado, resultando em um aumento da produtividade.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo geral

Analisar as causas das anomalias apresentadas nos insumos utilizados no

processo produtivo de cervejas e refrigerantes.

1.1.2 Objetivos especificos

* Analisar os fluxos de processo, do recebimento dos insumos ao envase do
produto.

» Identificar as principais anomalias apresentada pelos insumos que geram
paradas da linha de produgao.

» Propor ac¢des corretivas para os pontos criticos levantados, com intuito de

minimizar os impactos negativos a Produtividade da empresa.
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1.2 Justificativa

Com a globalizacdo, a concorréncia com empresas internacionais s6 vem
aumentando. Os consumidores estdo cada vez mais exigentes e as empresas
sentem mais necessidade de mudancas. Porém, para tanto, se precisa produzir com
qualidade e no menor espago de tempo.

No Brasil a gestdo da qualidade e produtividade nas empresas vem sendo
cada vez mais indispensavel, tornando-se um dos requisitos essenciais na
formulagédo das estratégias de competitividade das empresas. Sem a eficiéncia do
processo produtivo e a exceléncia na qualidade dos produtos, fica mais dificil a
sobrevivéncia das empresas no mercado globalizado.

Para garantir a eficiéncia e a qualidade de um processo produtivo, além de
um adequado processo de producgdo, se faz necessario uma harmoniosa relacdo
entre os setores da empresa (qualidade, processo produtivo, etc.) com a estratégia e
resultados de mercado (distribuicao, relagédo com clientes, market share, volume de
vendas, etc.).

Sabendo que na atualidade a grande parte das organizagdes opera em
regime sazonal, a produtividade da fabrica precisa estar baseada na produtividade
de vendas para nao gerar estoques de produto acabado.

Para um gerenciamento eficaz da produtividade é preciso determinar a
relacdo das entradas (inputs) e saidas (outputs) dos processos e a identificacdo e
analises dos gargalos de produtividade.

A produtividade passou a ser o eixo de formulacdo das estratégias da
empresa devido suas relacdes com a lucratividade, tendo seus valores adicionados
por fatores internos e externos. Por isso, deve-se analisar todos os fatores que
podem interferir na produtividade da empresa para que a organizagado deixe de ser
baseada na l6gica de custos e passe a ser baseada na légica do ganho.

Na industria cervejeira ndo € diferente, o controle da qualidade e o
aumento da produtividade sdo essenciais, uma vez que o layout de suas unidades
de producéo é organizado por produto, gerando grandes volumes de producdo em
baixo intervalo de tempo. Desta forma, quaisquer incidentes ocorridos durante a
manufatura possuem potencial para criar lacunas entre o volume produzido e a

demanda do mercado.
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Visando a reducdo das anomalias indesejaveis que geram impacto
negativo a qualidade dos produtos e a produtividade da empresa, este trabalho
propde uma analise do fluxo de recebimento e utilizacdo dos insumos usados no
processo de fabricacdo de bebidas enlatadas com o intuito de identificar e controlar
as anomalias apresentadas pelos mesmos e para diminuir o tempo de paradas da
linha de envase e como consequéncia haja o aumento da produtividade e maior

qualidade nos produtos.



2 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A Ambev, uma empresa de capital aberto, sediada em Sao Paulo, no
Brasil, com operacdes em quatorze paises das Ameéricas (Argentina, Brasil, Bolivia,
Canada, Chile, ElI Salvador, Equador, Guatemala, Nicaragua, Paraguai, Peru,
Republica Dominicana, Uruguai e Venezuela). Foi criada em marco de 2000, apos a
fusdo ocorrida entre as cervejarias Brahma e Antarctica.

No Brasil sdo vinte e sete unidades Ambev. A filial Sergipe, sediada na
cidade de Estancia, possui em seu parque fabril, quatro linhas de producéo, sendo
duas de cerveja retornavel, uma que envasa garrafas de 600 ml e outra para envase
de garrafas de 1 litro; uma linha mista com produc¢des de cervejas e refrigerantes em
latas nos volumes unitarios de 350 mL e 473 mL, (exclusivo para producdes de
cervejas), aléem de uma linha para o envase de chopp.

A unidade fabril de Sergipe possui atualmente 340 funcionarios proprios e

capacidade para produzir até 360.000 hL por més.



3 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo serdo apresentados os fundamentos tedricos do trabalho,
trazendo o conhecimento de varios autores, a0 mesmo tempo em que Sao

transmitidas reflexdes sobre o que cada autor deseja expressar.
3.1 Processo produtivo

De acordo com Carvalho (2005):

Processo é uma sequéncia de atividades organizadas que
transformam as entradas dos fornecedores em saidas para os
clientes, com um valor agregado pela unidade, o qual a empresa
tem a necessidade de gerenciar e medir sua execucao
(CARVALHO, 2005, p. 213)

Analisando a Figura 1, percebe-se que, para as organizagoes
funcionarem eficazmente, torna-se irrelevante que esta identifigue e gerencie os
processos que se interagem, pois frequentemente, a saida de um processo resultara

diretamente na entrada do processo seguinte.

: ___Mgnifﬂfémenfu - I

~ Préximo

= _Pmsa
~ Anterior

Figura 1: Esquema de um processo conforme a ISO 900 0:2000
Fonte: Carvalho, 2005

Todo processo produtivo tem que ser interligado a qualidade, isso quer

dizer, deve manter um controle rigido de qualidade dos produtos para que no final do
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processo se tenha produtos dentro dos prazos estabelecidos e com a qualidade

esperada.

3.1.1 Qualidade

Segundo Feigenbaum (1994) a qualidade é definida a sequir:

Qualidade é a combinacdo de caracteristicas de produtos e
servicos referentes a marketing, engenharia, producdo e
manutencdo e é através destas caracteristicas que os produtos
quando em uso corresponderdo as expectativas dos clientes
(FEIGENBAUM, 1994, p. 08).

Devido as constantes exigéncias dos clientes em inovag¢des e 0 aumento
da concorréncia, as organiza¢fes passaram a dar mais enfoque a qualidade dos
produtos, com o intuito de ganhar a credibilidade dos consumidores. Criando
parceria também com os fornecedores e distribuidores, pois é visivel que a
gualidade depende do desempenho de toda a cadeia de suprimentos da qual a
empresa faz parte.

Com o intuito de manter a melhoria continua da qualidade as
organizacdes estdo envolvendo os colaboradores nos processos de inovacao e
decisdo, como estratégias procuram ser transparentes nas informacdes e decisdes
administrativas, sempre dando oportunidade de trabalho em equipe e administracéo
participativa com responsabilidade. Os colaboradores passam a tomar acbes

supervisionadas.

3.1.2 Gestéo da qualidade no processo produtivo

Como relata Paladini (2004), a Gestdao da Qualidade no processo
caracteriza-se por alteragcbes no processo produtivo para atingir objetivos bem
definidos a alcancar.

Se bem conduzida, a Gestdo da Qualidade no processo gera mudancas
muito positivas dentro da organizacéao.

Enfatizando a relagéo entre causas e efeitos, cria-se certeza de que a
qualidade no processo produz resultados benéficos para todos os envolvidos.

Resultados de facil percepcdo, mas com impacto significativo, que envolvem areas
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sensiveis da empresa. Esses resultados tém efeito motivacional intenso, util onde o
empenho requerido para a promocao de melhorias torna-se mais intenso.

As empresas que mais investem em qualidade podem oferecer melhores
produtos ganhando a preferéncia do consumidor que atrelado a qualidade também
exige baixo custo nos produtos. Sendo esse um diferencial diante do cenario
mundial onde as empresas sentem a necessidade de aumentar sua produtividade
com custos reduzidos.

A respeito do assunto, Campos (1999) esclarece:

Quanto maior a produtividade de uma empresa, mais Util ela é
para a sociedade, pois esta atendendo as necessidades dos seus
clientes a um baixo custo. O seu lucro decorrente é um prémio que
a sociedade lhe paga pelo bom servico prestado e um sinal de que
deve crescer e continuar a servir bem (CAMPOS, 1999, p. 3).

3.1.3 Controle da qualidade

Sobre 0 assunto, Campos (1999) comenta:

Todo sistema tem uma missdo. A missdo do sistema é que o
produto ou servico dele decorrente tenha “qualidade total” ou
“qualidade grande”. Essa “qualidade grande” de um produto ou
servico deve cobrir os aspectos de Qualidade, custo, atendimento
(entrega), moral e seguranca (CAMPOS, 1999).

Para garantir bons indices de qualidade, a organizacdo deve controlar a
qualidade do processo, ou seja, realizar analise de processo a fim de eliminar as
causas dos problemas. Identificar e atuar nas causas fundamentais destes,
acompanhando os resultados a fim de padronizar os procedimentos realizados que
gerardo resultados positivos e ndo permitir que os resultados indesejaveis retornem
ao processo. Para isso se faz necessario estabelecer itens de controle para um
monitoramento eficaz e eficiente das causas fundamentais dos problemas de
processo ou sistema.

Todo o controle comeca no recebimento dos materiais, onde se deve
manter um controle rigoroso das analises realizadas neste periodo, pois estas tém a
funcdo de assegurar que 0os materiais recebidos estejam dentro das especificacbes
solicitadas pela organizagao.

Também é muito importante que se tenha uma recepcdo e armazenagem

correta dos materiais para evitar a perda de caracteristicas essenciais aos produtos.
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A capacidade de recebimento tem que ser adequada ao volume de entrega de

materiais pelos fornecedores, inclusive em periodos de maior demanda.

3.1.4 Indisponibilidade de qualidade

E o indice que mede o tempo que a linha fica indisponivel para produzir
devido a problemas relacionados com a qualidade dos insumos.

Os insumos utilizados para a producédo de bebidas enlatadas sdo Filmes
shirink e stretch, lata, tampas, folha separadora e palete de madeira. Todos os
insumos sdo provenientes de Fornecedores homologados e passam por analises
durante seu recebimento. S&o analises realizadas por amostragem usando a tabela
do Plano de amostragem da NBR 5626 (ANEXO 1). Devido a utilizacdo de critérios
de amostragem ndo se pode garantir qualidade total em todo o lote recebido,
podendo este apresentar anomalias durante a produgéo.

Como o objetivo das empresas esta em produzir com qualidade, baixos
custos e no menor espaco de tempo, esse se torna um indice que merece bastante
atencdo uma vez que é originado do desdobramento da meta de produtividade da
empresa, que é a medida da eficiéncia de um processo (Figura 2).

PRODUTIVIDADE]

[ EFICIENCIA ]——{ DISPONIBILIDADE }

INDISPONIBILIDADE INDISPONIBILIDADE INDISPONIBILIDADE INDISPONIBILIDADE
LOGISTICA QUALIDADE UTILIDADES PROCESSO

Figura 2 - Desdobramento da meta de Produtividade
Fonte: Autor da pesquisa

As anomalias presentes no processo produtivo da empresa acabam
comprometendo ndo somente a qualidade dos produtos, mas também a
produtividade do processo. Compromete também o indice de custos devido o
dinheiro gasto em retrabalhos e a perda de insumos usados. Influencia também

diretamente no indice de nivel de servico que compreende o desempenho da
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organizacdo em atender aos pedidos dos seus clientes, pois uma vez que
dependendo da quantidade de produtos ndo-conformes e a quantidade em que a
linha fica indisponivel para produzir por ndo conformidade nos insumos a empresa
pode ndo conseguir atender a demanda do mercado.

Cada nado conformidade encontrada € analisada para encontrar a real
causa do aparecimento da mesma podendo ser:

Problemas no processo do fornecedor: Nestes casos o0 insumo fica
segregado. A ocorréncia é formalizada através de um Relatorio de Desvio Técnico
gue é encaminhado ao fornecedor. Este deve encaminhar um Assistente técnico a
fabrica para avaliar as causas do problema e em forma de ressarcimento arcar com
as perdas do processo. Qualquer anomalia apresentada por problema de qualidade
no processo produtivo do fornecedor € de responsabilidade da area de Qualidade da
fabrica.

Avaria de transporte: O insumo deve ser recebido e segregado
automaticamente. A area de Logistica deve acionar a transportadora para repor o
produto danificado. O insumo ndo deve entrar em linha de producdo. Qualquer
anomalia apresentada por problema de transporte é de responsabilidade da area de
Logistica da fabrica.

Armazenamento: O armazenamento dos insumos deve seguir 0s critérios
gue melhor se adéquem ao manuseio, movimentacdo e transporte para embalagens
e seguir o FIFO (First In First Out), primeiro que entra, primeiro que sai. Insumos que
apresentem nao conformidades como umidade, sujeira, impactos, validade fora do
prazo nao devem entrar em linha de producéo. Qualquer anomalia apresentada por
problema de armazenamento é de responsabilidade da area de Logistica da fabrica.

Equipamentos néo - conforme: A parada relacionada a equipamentos
deve ficar alocada no indice de eficiéncia da linha de envase. Porém, também deve
ser criticamente analisada para que as falhas sejam corrigidas.

A empresa adota um padrdo interno de apontamentos de paradas, o
GePACK (Gerenciamento de Packaging) que é uma ferramenta para controle de
eficiéncia, disponibilidade e produtividade.

Observa-se que apenas as paradas provenientes do processo produtivo
do Fornecedor devem ser lancadas no indice de Indisponibilidade de qualidade.
Porém, € necessario que a area de qualidade da empresa esteja engajada para

sanar as causas das anomalias apresentadas nos insumos que geram paradas nas
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linhas de envase, sempre mantendo um bom relacionamento com os clientes e
fornecedores internos (areas da empresa) e com o0s fornecedores externos
(fornecedores de insumos e matérias-primas) 0s quais estdo sempre dando suporte
uma vez que sdo avaliados pelo numero de Relatério de Desvio Técnico
formalizados pela empresa, abertos por ndo conformidades em seu processo
produtivo e podem deixar de fornecer para a empresa se nao atingir os padrées de

qualidade por ela exigidos.

3.2 Embalagem

Serve para proteger o produto de danos durante sua movimentacao,
permitindo que o produto chegue em boas condi¢cdes para o consumidor final.

Também serve como um canal de comunicacdo com o cliente devido suas
vérias formas, desenhos e cores o0 que chama a atencdo do consumidor.

Castiglioni (2007) classifica as embalagens da seguinte forma:

Priméria: Estd em contato direto com o produto;

Secundaria: Protege a embalagem priméria;

Terciaria: Trata-se de caixas de madeira, papeldo e plastico;
Quaternaria: Facilita a movimentacdo e armazenagem;

Embalagem de quinto nivel: Confinada ou especial para envio a
longa distancia. (CASTIGLIONI, 2007, p. 106).

Neste estudo serd enfatizada a embalagem primaria, pois, apresenta
custo elevado, alta sensibilidade e representa um forte impacto no indice de
Indisponibilidade de qualidade. Compreendendo ndo apenas as anomalias
apresentadas no insumo em si, mas também em todos 0s insumos necessarios para

seu transporte que séo: palete, folha separadora, quadro de topo.

3.3 Relagdo com fornecedores

Muitas das empresas tém por politica produzir internamente seus produtos
ou maior parte deles, porém mesmo com essa politica se faz imprescindivel que ela
necessite do agente fornecedor externo, visto que estes na maioria das vezes se
apresentam ineficientes na execucédo de seu trabalho tornando-se uma dificuldade

para a empresa que precisa adequar estes fornecedores a suas necessidades.
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Fatores como dificuldade na negociagéo de precos, falta de transparéncia
nas informagbes de planejamento da producdo e das compras e O pouco
investimento em melhorias no processo podem instigar os fornecedores ao nao
cumprimento dos compromissos acordados.

Com o objetivo de melhorar o desempenho dos resultados, aumentar o
lucro das empresas e reduzir os custos dos produtos ou servigo as empresas devem
adotar estratégias que alavanquem os resultados. Uma estratégia que apresenta
muitas vantagens é a parceria da empresa com os fornecedores, mudando o
tratamento dado aos mesmos, os qualificando de acordo com as diretrizes da
empresa e os auxiliando a identificar os problemas de producédo para se adequarem
aos processos e métodos de fabricacao.

Sobre as estratégias de relacionamento com fornecedores Oliveira (2006)
comenta:

A evolugdo organizacional da empresa contratante e a
conscientizacdo dos seus empresarios proporcionam uma
mudanca no relacionamento com os fornecedores. A empresa
cliente possui alto grau de influéncia no tipo de relacionamento a
ser estabelecido (OLIVEIRA, 2006, p. 128).

3.4 Métodos de controle

3.4.1 Brainstorming

Conhecido como “tempestade de ideias”, € uma grande ferramenta que
auxilia na resolugdo dos problemas uma vez que é gerado de ideias livremente
lancadas por um grupo de pessoas recomendavelmente voluntarias sem criticas,
onde as opinides sdo compartilhadas tornando mais interativo o desenvolvimento do
grupo.

Tem o propésito de “lancar e detalhar ideias com certo enfoque,
originadas de uma atmosfera sem inibicdes. Buscando a diversidade de opinifes a

partir de um processo de criatividade grupal” (MARSHALL, 2006).

3.4.2 Estratificagcao



23

Segundo Marshall (2006), “consiste no desdobramento de dados, a partir
de um levantamento ocorrido, em categorias, grupos ou, melhor dizendo, estratos,
para determinar sua composicao”.

E a separacéo de um grupo em varios subgrupos, onde permite analisar o
problema sob varios pontos de vista e identificar as caracteristicas especificas do
problema.

3.4.3 Grafico de Pareto

Atraves do gréafico de Pareto pode-se classificar itens de acordo com sua
prioridade. Pode ser usado na identificacdo de problemas prioritarios e comparacao
de resultados coletados antes e apds uma acéo.

O grafico de Pareto para priorizar 0os problemas (itens) e separar 0s

poucos problemas vitais dos muitos triviais.

3.4.4 Fluxograma

Serve para organizar as etapas do processo a serem avaliadas. Sua
utilizacado é simples, consta em listar as atividades, ordena-las em uma sequéncia
cronoldgica e depois as atividades e o fluxo deverdo ser colocados dentro de uma
simbologia. Cada simbologia diz respeito a um tipo de sequéncia, podendo estas
dizer respeito a atividade, decisdo e direcéo de fluxo.



4 METODOLOGIA

O presente estudo de caso foi elaborado mediante investigagéo efetuada
junto a Ambev-Filial SE, especificamente no que diz respeito a gestdo do indice que
mede o percentual de paradas do processo produtivo devido a anomalias
encontradas nos insumos relacionados a problemas de qualidade da linha de latas
de envase de cerveja e refrigerante. Foi realizada uma pesquisa descritiva para
conhecimento do ambiente em que se insere este objeto de estudo e seréao
dispostos dados registrados e mensurados através de tabelas, graficos e figuras
para melhor clareza de resultados.

Os procedimentos metodoldgicos para desenvolvimento do trabalho
foram: andlise do cenéario de producdo de cerveja e refrigerantes em termos das
anomalias apresentadas pela embalagem primaria, utilizada no processo produtivo
de bebidas enlatadas; Fluxogramas do processo produtivo enfatizando o
recebimento, armazenagem e utilizacdo das embalagens para que os pontos criticos
fossem identificados permitindo uma analise mais objetiva.

Para alcance dos resultados se fez necessario ainda a realizacdo de uma
estratificacdo dos problemas encontrados no insumo e de um Brainstorming com

representantes das areas envolvidas para proposicéo e realizacdo de melhorias.

4.1 Fluxograma das etapas do processo do recebiment 0 dos insumos até o

envase do produto.

As etapas de processo de fabricacdo de cervejas e refrigerantes foram
divididas em seis partes, seguindo o fluxo de movimentacdo do insumo, a saber:
descarregamento, estocagem, despaletizacdo, transporte e enchimento.

Cada etapa foi monitorada e as anomalias encontradas foram
criticamente analisadas a fim de identificar os trechos que causam maior impacto
negativo ao insumo e conseqientemente ao indice.

O fluxo de movimentacdo do insumo lata na linha de producdo esta
representado na Figura 3. Este fluxo tem seu inicio no descarregamento, onde 0s

paletes de latas vazias sdo descarregados e realiza-se a estocagem onde é feito o
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armazenamento das latas que permanecerdo no armazém até serem enviadas a
linha de producédo. Na despaletizacdo os paletes sdo desmontados para serem
utilizados e a linha de transporte levara as latas até a enchedora onde é realizado o
envase dos produtos.

As analises foram realizadas até o enchimento das latas, pois as
anomalias s6 ocorrem nas latas vazias. Apds o seu enchimento, as latas sdo seréo
amassadas se ocorrerem problemas de manuseio do produto. Impacto por manuseio
no produto final ja ndo sdo mais medidos no indice de indisponibilidade de
qualidade. Essas anomalias ndo sao frequentes na linha de producdo e sim no

armazenamento e distribuicdo do produto final.

Descarregamento

\ 4

Estocagem

A\ 4

Despaletizacao

A\ 4

Transporte da
despaletizadora a
enchedora

A 4

Enchedora

Figura 3 - Fluxograma das etapas do processo
Fonte: Autor da pesquisa

Para melhor analise do indice de indisponibilidade se fez necessario a
avaliacdo de alguns pontos considerados importantes em cada etapa do processo
identificadas no fluxograma, conforme segue:

1 - No descarregamento:

Retirada dos paletes do caminhdo com empilhadeiras de garfo duplo.

Empilhadeira de dois garfos ndo separa os paletes o suficiente para

realizar a inspec¢ao visual.
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Inspecao dos paletes.

2 - Na estocagem:

Arrumacéao dos paletes das ruas do armazém

3 - Na despaletizagao:

Retirada da etiqueta de identificacdo do palete.
Entrada do palete no elevador da despaletizadora
Retirada do quadro de topo do palete

Retirada de folhas separadoras do palete

4 - Transporte da despaletizadora a enchedora:
Chapa de Passagem das latas.

Reposicao de Latas tombadas no transporte.

5 - Enchimento:

Entrada da Enchedora.

Com base na avaliagdo dos pontos acima, foram identificadas anomalias
gue seguem descritas no fluxograma mostrado na Figura 4. Este correlaciona cada
anomalia e como as mesmas podem ocorrer em cada etapa do processo produtivo.

De posse destes dados foi realizado um Brainstorming para levantamento
de idéias para sanar as anomalias encontradas nos insumos no processo produtivo
com as areas de Qualidade, Logistica e Packaging da empresa juntamente com o
assistente técnico representante do fornecedor do insumo. Essas etapas visam a
realizacdo de melhorias no processo produtivo que contribuissem positivamente
para a reducdo do indice de indisponibilidade de Qualidade e alavancasse a
eficiéncia da linha e a produtividade da empresa. O Anexo 02 apresenta as agcdes

propostas.
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Etapa do Processo

Como pode ocorrer

Descarregamento

Estocagem

Despaletizacédo

Trecho despal / enchedora

v

Enchimento

* Retirada de books de latas do caminhao - empilhadeira garfo
duplo fica batendo um palete no outro amassando latas

* Inspecéo visual nos paletes de latas (Na retirada dos paletes
do caminhéao se forem retiradas 02 por vez, os paletes ficam
juntos, impossibilitando a inspecéo entre eles.

* Arrumacao - alinhamento e distancia entre paletes,

devem ser armazenados 01 por vez, pois se forem
armazenados de 02 paletes os mesmos irdo bater um no outro
e o impacto amassara as latas

* Abastecimento da linha- Antes do abastecimento devera ser
realizada uma nova inspecéo visual para retirada de latas
amassadas.

* Retirada das cintas que prendem o palete

* Entrada e saida no elevador- Tombamento do palete se
este nao ficar bem alinhado na méquina durante o
abastecimento da linha.

* Retirada do quadro de topo- Ovalizacéo das latas, caso a
mé&quina o solte ou que o mesmo esteja quebrado

* Retirada de folhas separadoras- Ovalizagao das latas caso a
méquina solte as folhas

* Adesivo de identificacdo do palete- Amassamento das
latas caso os colaboradores nao o retire antes do
abastecimento da linha.

* Modulagao do transporte- Chapa de passagem das latas
com rebarba de metal causando tombamento das latas

* Reposicao de latas tombadas no transporte pelos operadores-
Caso a tarefa néo seja executada com atencéo, os operadores
podem repor latas amassadas na linha

* Entrada da enchedora- Crash de latas caso o transporte
ndo esteja sincronizado (alinhado)

Figura 4 — Andlise das etapas do processo

Fonte: Autor da pesquisa




5 ANALISE DOS RESULTADOS

Na Tabela 1 é mostrada a estratificagdo em minutos nos trés primeiros

meses do ano das anomalias que foram encontradas nos insumos durante o

processo produtivo e que geraram paradas da linha de latas.

Tabela 1 - Valores em minutos de paradas por més e

por anomalias

Anomalias Anomalias encontradas durante o processo
Més Lata amassada | Folha rasgada Quadro Palete
(min) (min) quebrado (min) | quebrado (min)
Janeiro 40,63 10,68 11,87 8,75
Fevereiro 78,93 23,08 46,77 0,00
Marcgo 20,06 7,07 0,00 0,00
Total 139,62 40,83 58,64 8,75

Através da analise da Tabela 1 percebeu-se que as anomalias causam
um grande impacto no processo produtivo da linha de latas. A anomalia lata
amassada teve valores consideravelmente superiores, tornando-se um dos pontos
criticos para a producao.

O indice utilizado para acompanhamento das paradas geradas devido as
anomalias ligadas a qualidade apresentadas pelos insumos denomina-se
Indisponibilidade de Qualidade. E medido em percentual pelo impacto das paradas e
tem como meta estabelecida pela Unidade 0,67%. O indice individual do insumo é
calculado dividindo-se as horas em que a linha ficou parada devido as anomalias
apresentadas nos insumos pelas horas disponiveis para produzir. O indice total
pega esse resultado e pondera pelo total de hectolitros produzidos no més. O
calculo é feito separadamente por linha de producdo e este pode ser obtido
diariamente, semanalmente ou mensalmente.

No Grafico 1, mostra o indice calculado no més de janeiro, percebe-se
gue a anomalia lata amassada teve impacto consideravel. Porém, as demais néo

deixam de ser relevantes, pois também geraram impacto nos custos e na
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produtividade da empresa, devendo-se também ser objeto de estudo para minimizar

tais impactos.

0,12%
0,10%1
0,08%1
0,06%1
0,04%1
0,02%1

| —

0,00%

0,07% 0,02% 0,02% 0,01% 0,12%

[CJLata amassada
Bl Folha rasgada
[JQuadro quebrado
[JPalete quebrado
Bl Acumulado

Gréfico 1: indice de Indisponibilidade de Qualidade Janeiro/2010

No Grafico 2, tém-se os resultados calculados no més de fevereiro.

Percebe-se que a anomalia lata amassada continua sendo o fator de maior impacto,

tendo este duplicado em relacdo ao més de Janeiro de 2010. Faz-se necessério a

presenca do fornecedor das latas de aluminio pra auxiliar na correcdo das

anomalias. O trabalho em equipe entre as areas da empresa e os fornecedores

externos torna-se indispensével para o atendimento dos resultados.

0,30%-
0,25%-
0,20%-
0,15%+
0,10%-
0,05%-

" -

0,00%

0,15% 0,04% 0,08% 0% 0,27%

OLata amassada
BFolharasgada
[OJQuadro quebrado
[JPalete quebrado
B Acumulado

Gréfico 2: indice de Indisponibilidade de Qualidade Fevereiro/2010

5.1 Proposigéo de melhorias
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Apés avaliacdo realizada pelas areas internas da empresa juntamente
com o assistente técnico (fornecedor do insumo) e realizacdo do Brainstorming,
foram levantadas as acbes para minimizar 0 impacto no processo produtivo
causados pelas anomalias apresentadas pelos insumos. Essas ac¢bOes foram
implantadas no sistema de producdo e devem ser monitoradas a fim de serem
realizadas rotineiramente para controle dos impactos.

As melhorias propostas e implementadas surtiram efeito imediato, sendo
visto como ponto positivo na empresa para reducdo das anomalias apresentadas
pelos insumos e consequentemente reducdo do indice de Indisponibilidade de
qualidade e aumento da produtividade da empresa.

A Figura 5 mostra o descarregamento sendo realizado com empilhadeiras
de garfo duplo, porém com uma grande e significativa diferenca. Antes eram
descarregados dois paletes de latas de uma Unica vez, o que ocasionava
amassamento das latas devido ao impacto de um palete contra o outro. Depois 0
descarregamento feito pela mesma empilhadeira, porém, um palete por vez.

(A) (B)

Figura 5 - (A) Descarregamento de latas antes da me |horia, (B)
Descarregamento de latas apds a melhoria

A Figura 6 mostra a area de inspecao visual no recebimento. A disposicao
dos paletes dificultava a inspecao, devido os mesmos serem dispostos muito juntos.
Apés a acdo implantada de separacdo dos paletes, permitiu-se mais qualidade nas
inspecoes realizadas.



31

(A) (B)

Figura 6- (A) Inspecéao visual no recebimento dos pa letes antes da melhoria,
(B) Inspecéo visual no recebimento dos paletes apos a melhoria

A Figura 7(A) configura o problema que havia com a chapa de passagem
das latas, devido as rebarbas, ocasionando o tombamento das latas, gerando
avarias nas mesmas. Apoés a troca da chapa o problema foi sanado (Figura 7(B)).

(A) (B)

Figura 7 - (A) Chapa de passagem antes da melhoria, (B) Chapa de passagem
apos a melhoria
A Figura 8 demonstra que a etiqueta de identificagdo dos paletes era
esquecida com frequéncia pelos operadores, que permitiam que os paletes fossem
despaletizados com a mesma grudada nas latas. Esse era outro fator que gerava o
tombamento das latas que mantinham contato com as etiquetas, causando avarias e
paradas da linha produtiva. Foi realizado um trabalho de conscientizacdo dos
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operadores sobre os danos que a néo retirada das etiquetas propiciava, havendo o
comprometimento por parte destes para 0 monitoramento da retirada das etiquetas.

Figura 8 - (A) Ocorréncias de etiqueta ndo retirada  do palete na alimentagéo da
despaletizadora, (B) Entrada dos paletes sem etigue ta no elevador da
despaletizadora

No Gréafico 3, apresenta-se os resultados do més de marco. Verifica-se
uma significativa reducdo no indice em todas as anomalias. Todas as acles
implantadas devem ser padronizadas e continuamente melhoradas com o intuito de
minimizar cada vez mais 0s impactos negativos a qualidade e produtividade da

empresa.

0,10%-

0,08%- OlLata amassada
BFolha Rasgada
OQuadro quebrado
0,04%; OPalete quebrado

0,02%+ ' BAcumulado
g <z

0,06 %

0,00% T T T T ?
0,05% 0,02% 0,00% 0% 0,07%

Gréfico 3: indice de Indisponibilidade de Qualidade Marco/2010
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Para melhor visualizagdo dos resultados obtidos com a andlise realizada
no processo produtivo, fez-se necessario a estratificacdo do impacto da
indisponibilidade nos trés meses por anomalia. Andlise essa que foi realizada em
conjunto, o que propiciou uma melhor avaliagdo dos pontos criticos e permitiu
atuacdo nos pontos chave, corrigindo com foco nas anomalias e atendimento aos
resultados em tempos superiores aos tempos estimados.

O estudo mostra que as anomalias apresentadas nos insumos causam
um grande impacto na produtividade da empresa sendo um ponto muito importante
a ser monitorado. No Gréfico 4 observa-se que se teria um impacto muito negativo
se as acOes nao fossem implementadas em tempo habil, pois o impacto estava

crescente nos dois primeiros meses do ano.

0,30%
0,20% '
[Janeiro
EFevereiro
0,10% OMarco
0,00% T T 1
0,12% 0,27% 0,07%

Gréfico 4: indice de Indisponibilidade de Qualidade 1° trimestre 2010

Percebeu-se também que as anomalias decorrentes dos insumos que
acompanham a paletizacdo da embalagem primaria ndo devem ser descartadas,
devido a estas causarem amassamentos nas latas. Nos Graficos 5, 6 e 7 verifica-se
o decréscimo do indice de Indisponibilidade de Qualidade por insumo apls a
implementacgéo das acodes.
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Gréfico 5: indice de Indisponibilidade de Qualidade

por folhas rasgadas
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Gréfico 7: indice de Indisponibilidade de Qualidade

5.1 Impacto na Produtividade

por palete quebrado

A linha de envase de cervejas e refrigerantes em latas possui uma

capacidade de produzir 1.533 unidades de latas por minuto de producéo. Cada

minuto que a linha fica parada devido problemas de anomalias apresentadas pelos

insumos causa um grande impacto na demanda. Isso pode ocasionar atraso na

entrega do produto para os clientes, gerando insatisfagdo e diminuindo os lucros.

A tabela 2 mostra o impacto causado no primeiro trimeste, onde percebe-

se que em Marco, apos terem sido implementadas as ac¢des, 0os impactos foram

diminuidos e consequentemente houve aumento da produtividade.

Tabela 2 — Impacto na produtividade da empresa

Meses Paradas da linha Impactos na Impactos no
(min.) producéo (unidades) custo (R$)

Janeiro 71,93 110.268,69 67.263,90
Fevereiro 148,78 228.079,79 139.128,67
Marco 27,13 41.590,29 25.370,07
Total 247,84 379.938,77 231.762,64




6 CONCLUSAO

As anomalias apresentadas nos insumos geram indisponibilidade de
producdo e sdo indesejaveis no processo produtivo uma vez que diminuem a
produtividade da empresa e acarretam menor lucro na producéo. Dessa forma, o
monitoramento de qualquer tipo de anomalia pode ser usado para reducdo de
indisponibilidades, garantir a qualidade e aumentar a produtividade em qualquer
segmento de producéo de bens e servicos.

Referindo-se a producdo de cervejas e refrigerantes, o presente trabalho
avaliou as paradas na linha de producéo provocadas pelas anomalias apresentadas
no insumo lata de aluminio como critério para o controle de processo. Para tal, foi
avaliado o cenario de producgéo e identificados quais as etapas do processo que
ocasionavam maiores impactos. Para cada etapa avaliada foram tomadas acgdes,
que contribuem para a reducdo das anomalias. Em cada etapa do processo 0s
impactos foram investigados, resultando em acdes especificas para cada etapa do
processo de produgéo.

Neste sentido, as conclusdes mais claras a que se pode chegar, ap6s
analise das causas fundamentais das anomalias que sdo encontradas nas latas de
aluminio, sdo que as acdes implementadas devem ser padronizadas e cumpridas.
Os operadores devem ser conscientes de seu papel fundamental na manutencao
corretiva e monitoramento de tais impactos.

Consequentemente, 0 gerenciamento e monitoramento dos impactos
no processo bem como a gestdo de fornecedores estdo interligados para que as
anomalias sejam reduzidas, as metas sejam alcancadas, a produtividade e os lucros
sejam crescentes, formando assim, um conjunto que é um diferencial de

competitividade para a empresa.
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ANEXO 1 — Tabela de codificacdo da amostragem

Niveis Gerais de

Tamanho do Niveis Especiais de Inspecao

Lote Inspecéao
S1 S2 S3 S4 I [l 1
2 a 8 A A A A A A B
9 a 15 A A A A A B C
16 a 25 A A B B B C D
26 a 50 A B B C C D E
51 a 90 B B C C C E F
91 a 150 B B C D D F G
151 a 280 B C D E E G H
281 a 500 B C D E F H J
501 a 1.200 C C E F G J K
1,201 a 3.200 C D E G H K L
3,201 a 10.000 C D F G J L M
10,001 a 35.000 C D F H K M N
35,001 a 150.000 D E G J L N P
150,001 a 500.000 D E G J M P Q
Acima de 500.001 D E H K N Q R
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TAREFA CONTRAMEDIDA ACAO COMO QUEM QUANDO
Retirada de Realizar o Orientar os Relatando os problemas | Supervisor do 05/03/2010
paletes do descarregamento de empilhadores na gue ocorrem quando 0s | Armazém
caminhao com 01 palete de cada vez | realizacéo da tarefa paletes séo
empilhadeiras descarregados de 02
garfo duplo paletes de uma vez e os

orientando a néo realiza-
lo dessa forma
Inspecéo visual Verificar o alinhamento | Padronizar a tarefa de Fazendo um book de Fornecedor do 05/03/2010
nos paletes de do palete e presenca inspecéao de latas defeitos para auxiliar na | insumo
latas de latas amassadas identificacdo das
anomalias
Abastecimento da | Reinspecéo visual para | Treinamento Conscientizando Supervisor 05/03/2010
linha — retirada de latas (conscientizacao) dos empilhadores a terem Armazém
empilhadeiras ndo | amassadas antes do empilhadores no atencao no manuseio
adequadas (garfo | abastecimento da linha | manuseio dos paletes dos paletes e orientar
duplo) de latas orientacdo aos | operadores para realizar
operadores na reinspecao nos paletes
importancia da antes do abastecimento.
reinspecao visual antes
do abastecimento da
linha
Entrada e saida Verificagédo do Padronizar a tarefa com | Treinando Supervisor da 05/03/2010

dos paletes no
elevador da
despaletizadora
(tombamento de
paletes)

alinhamento do palete
Verificagdo do
funcionamento dos
sensores do transporte
de entrada e saida do
elevador

0s operadores

(conscientizando) os
operadores na
importancia das acdes
para evitar
amassamento de latas e
consequentemente

linha de envase
latas
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perda de lata e eficiéncia

da linha
Retirada do Verificacdo dos Verificar status de Garantindo manutencao | Operador do 05/03/2010
guadro de topo e | quadros de topo para manutenc¢ao das dos equipamentos equipamento
folha separadora | evitar possiveis ventosas despaletizadora
(ovalizagao das anomalias Instalar limitadores de
latas) Verificacdo dos avanco de folhas
pegadores de folhas separadoras
Verificacdo do
alinhamento de folhas
separadoras dos
paletes dentro do
elevador
Modulacao dos Rebarbas da chapa de | Retirar rebarbas da Garantindo manutencao | Operador do 08/03/2010
transportes passagem de latas chapa de passagem dos equipamentos equipamento
Verificar status da despaletizadora
manutencao dos
transportes
Reposicao de Cumprimento do Treinar operadores no | Treinando Técnica do 08/03/2010
latas no transporte | padréo de padrao (conscientizando) os laboratério de
reaproveitamento de operadores na Qualidade no
latas importancia de uma recebimento de
inspecao visual critica materiais
antes de recolocar latas
tombadas na linha de
volta ao transporte
Etiqueta de Retirar as etiquetas de | Orientar operadores na | Treinando Técnica do 08/03/2010

identificacdo do
lote nos paletes

identificacédo dos
paletes durante o
abastecimento da linha
antes dos paletes
entrarem no elevador

realizagéo da tarefa

(conscientizando) os
operadores na
importancia da retirada
da etiqueta de

identificacdo dos paletes

laboratorio de
Qualidade no
recebimento de
materiais
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da despaletizadora

para evitar que a mesma
amasse as latas

Enchimento
correto da lata

Sincronismo no
transporte de entrada
de latas na enchedora

Fixar a guia de entrada
de lata no transporte da
enchedora

Garantindo a
manutenc¢ao de
eguipamentos

Operador do
equipamento
enchedora

08/03/2010




