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RESUMO

A crescente exigéncia da sociedade pela qualidade dos produtos e servigos prestados, tem
despertado nas empresas a preocupagdo constante, de nao s6 manter, mas sempre aperfeicoar seu
desempenho no que diz respeito a qualidade e a produtividade. Este movimento tem demandado
das empresas uma posi¢do proativa e focada na reducdo de despesas e atividades que ndo
agreguem valor aos produtos e aos servicos prestados ao cliente. Neste contexto, surgem 0s
métodos de padronizagdo de gestdo como o Ciclo PDCA e o MASP, que através da aplicacdo de
ferramentas de qualidade, t€ém se mostrado eficazes na solu¢do de problemas de gerenciamento e
desperdicios. O presente estudo tem como objetivo o desenvolvimento de um método de
padronizacdo de gestdo e controle para materiais indiretos de produgdo, utilizando como base as
ferramentas do ciclo PDCA e MASP, a fim de reduzir desperdicios e planejar a alocacdo dos
recursos de forma mais adequada a realidade. A metodologia utilizada foi estudo de caso
caracterizado como uma pesquisa aplicada de cardter exploratério classificado como
documentacao direta, pois o levantamento de dados foi realizado no préprio local onde ocorreram
os fendmenos. Os resultados mostraram que a utiliza¢ao das ferramentas do ciclo PDCA e MASP
contribuiram para o desenvolvimento de um método de padronizacdo de gestdo de materiais
indiretos eficaz, pois foram eliminados os desperdicios e atingido o indice operacional que avalia

o consumo de materiais indiretos de produgao.

Palavras-chave: Métodos de Padroniza¢ao de Gestao; Materiais Indiretos de Producao; Ciclo

PDCA; Metodologia de Analise e Solu¢do de Problemas.



ABSTRACT

To achieve customers’ requirements, companies have become aware of the importance of quality
and level of service to improve their performance and consequently achieve the expected results.
In this sense, evolving from a reactive position focused on expenses reduction, firms has removed
activities that do not add value to the product. Thus, standardization methods has emerged, such
as PDCA cycle, applying quality tools that has demonstrated useful to support companies in the
management of solving problems and waste reduction. This study aimed to develop a
standardization method to manage indirect materials based on MASP in order to reduce waste
and improve the planning of resources. The methodology used was a study case featured as an
exploratory applied search classified as a direct documentation because the data source was
collected in the place where the phenomenon happens. The study successfully achieved the
expected results and showed that the use of PDCA cycle helped to develop a standardization
method to management and control indirect materials. Some problems of waste in the process

were solved and the operational target was achieved.

Keywords: Management Standardization methods; Indirect Materials Production; PDCA cycle;

Analysis Methodology and Troubleshooting
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1 INTRODUCAO

Este capitulo trard uma abordagem inicial de todo o estudo, destacando o problema
que define e justifica sua realizagdo, mostrando sua relevincia, seguido dos objetivos gerais e
especificos e concluindo com a estrutura determinada para solu¢do da problemadtica e o alcance

dos objetivos propostos.

1.1 Definicao do Problema

A crescente exigéncia da sociedade pela qualidade dos produtos e servigos prestados,
tem despertado nas empresas a preocupacao constante, de ndo s6 manter, mas sempre aperfeicoar
seu desempenho no que diz respeito a qualidade e produtividade. Este movimento demanda das
organizacdes a busca constante pela flexibilizacdo da sua oferta e eliminacdo das atividades que
ndo agregam valor aos produtos e servicos prestados, para que somente as exigéncias dos clientes
sejam atendidas.

As empresas devem buscar métodos, técnicas, sistemas e filosofias de manufatura e
gerenciamento que promovam mudangas consistentes para o alcance de melhores niveis de
desempenho global. Surge, assim, a padronizacdo, uma ferramenta fundamental de
gerenciamento que, aplicada de maneira eficaz, traz resultados relacionados a custos, entrega,
flexibilidade e, principalmente, qualidade nos servicos e produtos ofertados.

A auséncia de padronizagdo causa oscilacdes frequentes de resultados e o
enfraquecimento das empresas. A padronizacdo ndo sé estabelece a maneira como deve ser feita,
como garante que os procedimentos estdo sendo executados da forma correta. Desta maneira, o
bom entendimento sobre a padronizagdo € essencial para que melhorias e resultados consistentes
sejam alcancados e mantidos.

No presente estudo, a empresa aqui apreciada possui uma estrutura consolidada de
gestdo da rotina e entende que a padronizacdo € uma ferramenta gerencial fundamental na
obtencdo de resultados relacionados, principalmente, a qualidade e reducdo de custos. Porém, no
cendrio atual, a gestdo de materiais indiretos da fabrica vivencia a auséncia de controle e a

necessidade de uma padronizacdo estruturada, visto que os indices de desempenho de
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performance e custo previstos ndo estdo sendo obtidos pela ineficicia do gerenciamento destes
materiais na planta.

Os materiais indiretos de producao s@o os itens consumidos no processo de produgao,
mas que ndo fazem parte da concep¢ao do produto final. Ao contrario da matéria-prima, o
consumo destes materiais estd indiretamente relacionado com a quantidade de produto final
produzida, assim, a previsdo e otimizacdo do uso desses produtos apresenta diversas
peculiaridades. Os materiais indiretos de produgao (MIP) s@o essenciais nas atividades
operacionais e representam uma parcela importante nas despesas administrativas de compras e
suprimentos, mas ndo devem ser tdo significativos comparados aos materiais produtivos, pois
quando superam seus valores de compra, indicam necessidade de racionalizacdo e reducdo de
custos desses processos. Em sua essé€ncia, a gestdo dos materiais indiretos de producdo deve
buscar a reducao de custos e melhorias dos niveis de servico.

A empresa de bebidas em estudo identificou um aumento de 11% (onze por cento)
nos custos de materiais indiretos em 2015 comparado ao ano de 2014, de acordo com os
relatdrios gerenciais de resultados da fdbrica em estudo. O desempenho da gestdo dos materiais
indiretos € avaliado por meio de um indice que relaciona o valor gasto em reais sobre a producao
liquida em hectolitros do produto final. O impacto no indice de desempenho foi ainda maior,
aumento de 40% (quarenta por cento), considerando que a producao liquida de 2015 foi inferior a
de 2014, indicando um aumento de consumo dos materiais resultante de desperdicios e auséncia
de métodos de controle eficazes.

O indice a ser alcancado € definido sempre no inicio do ano, no processo de
planejamento estratégico da fabrica para o ano corrente. O valor é calculado de acordo com a
demanda prevista da producdo liquida e os custos a serem despendidos com materiais indiretos
para atender essa demanda. Sao definidos os indices a serem alcangados més a més de acordo
com as demandas previstas de producdo liquida mensal e a quantidade em reais a serem gastos
com materiais indiretos, por més. O indice acumulado € o fator final considerado para avaliar a
performance da fabrica durante o ano corrente, e corresponde a média dos indices de janeiro a
dezembro previstos. Este indice, uma vez validado no orcamento, ndo sofre alteracdes durante o
ano e a fabrica € responsavel pelo gerenciamento e controle dos materiais para garantir a

obtencdo desse indice acumulado ao final do ano.
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Neste contexto, surge o questionamento quanto ao método mais apropriado a ser
utilizado para a gestdo e controle de consumo dos materiais indiretos de producdo a fim de atingir
o resultado estabelecido, visto que o referido indice € fixo e ndo se altera ao longo do ano,
portanto ndo contempla aleatoriedades decorrentes do processo produtivo e variagdes de preco
dos produtos.

Neste contexto, acredita-se que, por tratar-se de um imperativo nas empresas atuais a
reducdo de custos a0 mesmo tempo em que a definicdo de metas inatingiveis pode ter resultados
desastrosos sobre a motivacdo e moral da equipe, este trabalho possui relevancia significativa

para a empresa foco deste trabalho monogréfico.

1.2 Objetivos

Como objetivos do presente trabalho, apresentam-se os seguintes:

1.2.1 Objetivo Geral

Como objetivo geral, buscar-se-4 desenvolver um método de padronizagdo de gestao
e controle para materiais indiretos de producdo baseado no Ciclo PDCA e no MASP,
considerando o histérico de consumo e a demanda de producdo liquida prevista para atingir o

indice anual estabelecido.

1.2.2 Objetivos Especificos

E como objetivos especificos, buscar-se-a:

a)  Analisar o histérico de consumo dos materiais indiretos de producdo e levantar
os produtos com maiores impactos;

b)  Discutir o impacto desses materiais e identificar possiveis anomalias a serem
tratadas;

c¢) Dimensionar as quantidades ideais a serem consumidas mensalmente dos
materiais indiretos de producdo por drea e definir indices que relacione a

quantidade e a producgio liquida de cada érea;
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d)  Estabelecer uma ferramenta de controle para acompanhamento do orcamento
mensal dos MIPs e do indice em R$/Hectolitro Didrio de acordo com consumo

e produgao liquida didrias.

1.3 Estrutura do Trabalho

Este trabalho se encontra estruturado a partir desta introdugdo, contendo os objetivos,
a problemadtica e a justificativa conforme a seguir.

O segundo capitulo tratard da gestdo de materiais, passando pela sua classificacdo e
pelas etapas para uma classificacdo bem elaborada. Posteriormente, tratard da gestdo de materiais
indiretos de produgdo abordando ainda nog¢des de gestao de custos indiretos de fabricagdo.

O terceiro capitulo apresentard a Metodologia de Andlise e Solu¢do de Problemas
(MASP) e o Ciclo PDCA, abordando ainda as principais ferramentas de suporte a sua aplicacao
para melhorias na organizacao.

O quarto capitulo apresentard toda a metodologia cientifica do presente estudo em
todas as suas classificac¢des, apresentando também o método proposto para consecucdo do estudo
de caso.

O quinto capitulo realiza a aplicacdo do método, experienciando e detalhando sua
aplicacdo a empresa estudada e destacando as conclusdes que cada etapa deve gerar.

O capitulo sexto apresenta as conclusdes do presente estudo, dando énfase ainda as
sugestoes de trabalhos futuros tomando por base o tema abordado neste trabalho.

Por fim, tem-se as referéncias bibliograficas e o tnico apéndice deste trabalho que
traz o plano de acdo decorrente da andlise SW2Hs aplicada durante a fase de aplicacdo do método

proposto.
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2. GESTAO DE MATERIAIS

A gestdo de materiais € definida como sendo um conjunto de atividades
desenvolvidas dentro de uma empresa, de forma centralizada ou nao, destinadas a suprir suas
diversas unidades, com os materiais necessdrios ao desempenho normal das respectivas
atribuicdes. Uma das atividades abrangentes sdo as operagdes gerais de controle de estoques.
Conforme afirma Dias (1993, p.23), “a administracdo de materiais visa a garantia de existéncia
continua de um estoque, organizado de modo a nunca faltar nenhum dos itens que o compdoem,
sem tornar excessivo o investimento total”.

A Gestao de Materiais € responsével pela coordenacdo do planejamento e controle do
fluxo de materiais, a partir do fornecedor, passando pela produc¢do até o consumidor, englobando
toda sequéncia de operagdes que tem seu inicio na identificagdo do fornecedor, na compra do
bem, em seu recebimento, transporte interno e acondicionamento, em seu transporte durante o
processo produtivo, em sua armazenagem como produto acabado e, finalmente, em sua
distribuicao ao consumidor final. E esta relacionada ao processo de planejamento, organizagdo e
controle de materiais, desde aquisicdo até a movimentacdo dos artigos para execucao dos
processos internos.

A preocupacdo com a administracdo dos materiais surgiu a partir dos processos de
reestruturacdo da producdo, que levou as organizagdes a concentrarem esforcos em suas
competéncias essenciais, transformando determinados critérios internos (integragdo vertical) para
serem adquiridos fora (outsourcing), principalmente no que diz respeito as pecas € componentes,
sejam estes materiais diretos ou indiretos e até mesmo servigos logisticos para entrega e
distribuicao dos produtos acabados.

O fluxo dos materiais deve assegurar que estes serdo entregues no local e prazo
correto, na quantidade prevista e com a qualidade esperada. Esse objetivo define os cinco
fundamentos que norteiam a gestdo de materiais: qualidade, prazo, preco, tempo e produto.
Conforme afirma Bolsonaro (1978, p.17), “a administracdo de materiais possui em seu objetivo
principal assegurar o abastecimento de materiais, necessdrios para atender aos servicos que a
empresa executa em seu exercicio”.

Esses elementos fundamentais possuem um tnico objetivo que € minimizar os custos

de operacdo que a empresa prepara na elaboracdo de seus produtos ou na venda de servigos,
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dependendo do ramo de atuacdo da mesma. Assim, por exemplo, no abastecimento ou a entrega

do material no tempo correto, é essencial para que o produto final seja elaborado dentro do lead

time esperado pelo planejamento e controle da produgao.

A abordagem de gestdo de materiais é ampla e pode ser identificada através de trés

principais subsistemas da gestdo da cadeia de suprimentos (Supply Chain Mangament): previsao

e controle de demanda de materiais, compras, armazenagem e controle de estoques, que

constituem atividades suporte da cadeia de suprimentos, pois ocorrem no ambito do fornecimento

e ndo estdo em contato direto com o cliente (BALLOU, 2004).

Figura 1. Modelo Simplificado das possiveis atividades a Cadeia De Suprimentos

Primeira

Camada

Cadeia de Suprimentos

Segunda
Camada

mEm=—
i

el

L

Lado Fornecimento

Segunda

Primeira Camada

Camada

Unidade Produtiva

Lado Demanda

Compras e Distribuicdo
gUDFIFﬂEﬁEOS I ﬁsica Logistica

Gestao dos Materiais

=

Gestdo da Cadeia de Suprimentos

Fonte: Adaptado de Ballou (2004, p.23)

Chiavenato (1991, p.35) compartilha da mesma percep¢ao quando afirma que:

Administracdo de Materiais (AM) € o conceito mais amplo de todos.
Alids, é o conceito que engloba todos os demais. A AM envolve a
totalidade dos fluxos de materiais da empresa, desde a programacio de

materiais,

compras, recepgao,

armazenamento  no

almoxarifado,

movimentacdo de materiais, transporte interno e armazenamento no
depdsito de produtos acabados.
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N

A previsdo e controle de materiais, visa a estimativa da quantidade e tipos de
materiais que serdo necessdrios para realizacdo da fabricacdo do produto. A previsdo e controle
de materiais é realizada através da identificagdo dos materiais necessdrios e do uso de
ferramentas estatisticas de previsdo de demanda de vendas dos produtos e planejamento e
controle da producao.

O processo de compras dentro da gestdo de materiais tem por finalidade atender as
necessidades da empresa, estabelecidas pela previsao e controle de materiais, mediante a
aquisicdo de insumos, pecas, componentes ou, dependendo do ramo de atividade, servigos,
provenientes das solicitagdes. Este subsistema exerce papel fundamental na relacdo com os
fornecedores, pois estes devem contribuir com a oferta dos materiais dentro dos cincos elementos
fundamentais da gestdo de materiais.

A gestdo de estoques e armazenagem diz respeito ao armazenamento de matérias
primas e insumos diversos que abastecem o processo produtivo, controle do consumo e
alimentacdo do sistema de informacao de todos os setores produtivos.

Segundo Chiavenato (1991, p. 48), a Administracdo de Materiais se divide nos
seguintes subsistemas:

. Controle de Estoque: O estoque € necessdrio para que o processo de producdo
opere com um numero minimo de erros. Nele existem matérias-primas,
produtos em fabricacdo e produtos acabados. O setor de controle de estoque
acompanha e controla o nivel de estoque e o investimento financeiro envolvido,
gerando economia para o negdocio.

. Classificacao de Materiais: Subsistema responsdvel pela identificacdao
(especificacdo), classificagdo, codificagdo, cadastramento e catalogacdo de
materiais. Este subsistema possui grande importancia na gestdo dos materiais.

o Aquisicao de Materiais: Responsdvel pela gestdo e negociagdo de compras.
Este subsistema tem a importante atribuicdo de manter adequados os niveis de
estoque de matérias-primas, assegurando que quando estas sejam exigidas pela
producdo estejam a disposi¢do nas quantidades certas, nos periodos desejados,
focando também na realizacdo da compra ao preco mais favoravel possivel e
nas melhores op¢des de pagamento, j4 que o custo da matéria-prima € um

componente fundamental no custo final do produto.
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o Almoxarifado: Ou armazenagem, € o subsistema responsdvel pela gestdo fisica
dos estoques com excecao dos produtos em processo, cuidando de sua
preservacdo, embalagem, recepcdo e expedi¢do, sempre dentro de normas e
métodos de armazenamento adequados. E o local onde ficam armazenados
todos os materiais, sejam estes para atender a produgdo da fébrica, aos setores
administrativos ou aos clientes finais do negdcio.

. Movimentacdo: Responsdvel pelo controle de recebimento, fornecimento,
devolucdes, transferéncias de materiais e quaisquer movimentacdes de entrada
ou de saida de materiais.

. Recebimento: Subsistema responsdvel pela verificacdo fisica e documental no
recebimento de materiais, podendo ainda encarregar-se da verificacdo dos
atributos qualitativos segundo normas pré-determinadas de controle de
qualidade.

. Cadastro: subsistema encarregado do cadastramento de fornecedores, pesquisa
de mercado e cadastro de todos os materiais de uso da empresa para efeitos de
gestdo e controle.

o Inspecao de Suprimentos: Subsistema que apoia a verificagdo da aplicacio
das normas e dos procedimentos estabelecidos para o funcionamento da Gestao
de Materiais em toda a empresa, proporcionando solugdes aos problemas
encontrados.

. Transporte de Material: Se responsabiliza pela execug¢do do transporte,
movimentacdo e distribuicdo de material, fazendo com que os produtos
acabados cheguem aos clientes e as movimentacdes de matérias-primas
cheguem aos seus respectivos setores produtivos dentro das fabricas. A
administracdo da frota de veiculos da empresa geralmente se encontra neste
subsistema, bem como a gestdo de terceirizados que cumpram o papel de
transporte de materiais aos diversos setores da drea fabril ou aos clientes finais.

Didaticamente, Gongalves (2007) agrupa as atividades inerentes a gestdo de materiais

em quatro nichos principais, dispostos de acordo com o esquema da pagina seguinte:
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Figura 2. Nichos principais da gestdo de recursos materiais

Gestdo de Gestdo de
recursos centros de
patrimoniais distribuicao
Gestdo de Gestao de
Compras Estoques

Fonte: Adaptado de Gongalves (2007).

As atividades dispostas para cada nicho apontado por Gongalves (2007) pode ser

percebida no quadro a seguir:

Quadro 1: Atividades na gestdo de materiais

Nicho Atividade desenvolvida

Gestao dos centros de | Recebimento, armazenagem, distribuicdo, movimentacdo de
distribuicdo materiais etc.

Gestao de estoques Andlise dos custos de estoque, previsdao de consumo,
operacionalizacdo dos sistemas de reposi¢cdo de estoque,
inventdrios dos estoques, apuracdo de indicadores (giro e
cobertura de estoques, entre outros) etc.

Gestao de compras Identificacdo de fornecedores, pesquisa de precos,
negociacdo com o mercado, licitacdes, compras diretas
(dispensa e inexigibilidade de licitagdo) acompanhamento de
pedidos, liquidagao etc.

Gestao de  recursos | Tombamento, desfazimento  (alienacdo), guarda e
patrimoniais conservagdo, inventdrio de bens patrimoniais, cédlculo de
depreciagdo etc.

Fonte: Adaptado de Gongalves (2007)




21

2.1 Classificacao de materiais

Nas empresas, os materiais sdo classificados segundo os mais diversos critérios. De

acordo com Viana (2011, p. 51), “classificagdo é o processo de aglutinagdo de materiais por

caracteristicas semelhantes” .

A classificacdo se torna amplamente necessdria a gestdo de materiais no sentido em

que permite administrar os estoques de determinados produtos ou insumos, algo que seria

impossivel considerando a infinidade de materiais possiveis.

Um sistema de classificacio deve possuir determinados atributos para que seja

considerado satisfatorio. De acordo com Viana (2011), sdo trés os atributos de um bom sistema

de classificagao:

1.

Abrangéncia: a classificagdo deve abordar uma série de caracteristicas dos
materiais, caracterizando-os de forma abrangente. Aspectos fisicos, financeiros,
contabeis, dentre outros, sao todos fundamentais em um sistema de
classificagcdo abrangente.

Flexibilidade: permite interfaces entre os diversos tipos de classificacdo, de
modo a obter uma visdao ampla da gestdo de estoques. Enquanto a abrangéncia
tem a ver com as caracteristicas do material, a flexibilidade refere-se a
comunicacdo entre os tipos de classificagdo, bem como a possibilidade de
adaptar e melhorar o sistema de classificagdo sempre que desejavel.
Praticidade: a classificacdo deve ser simples e direta, sem demandar
procedimentos complexos em sua gestdo ao mesmo tempo em que deve prover

informagdes objetivas.

Além dos atributos de um sistema de classificacdo, Viana (2011), aborda as etapas

que regem a classificagdo de materiais. Cada etapa encontra-se detalhada a seguir:

1.

Catalogacao: levantamento de todos os itens de materiais existentes em
estoque, permitindo uma ideia geral do conjunto.

Simplificacdo: reducdo da diversidade de itens de materiais em estoque que se
destinam a um mesmo fim. Caso existam dois itens de material que sdo

empregados para a mesma finalidade, com o mesmo resultado,
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indiferentemente, opta-se pela inclusdo de apenas um deles no estoque de

materiais. A simplificacdo € uma etapa que antecede a padronizacao.

Figura 3: Etapas da classificagdo de materiais.

Catalogacgdo . Simplificacdo . Especificacdo

\ 4

Codificacao ‘ Padronizacao . Normalizagdo

Fonte: Adaptado de Viana (2011).

3.  Especificacdo: descricio minuciosa do material, possibilitando sua
individualiza¢do em uma linguagem familiar ao mercado.

4.  Normalizacao: estabelecimento de normas técnicas para os itens de materiais
em si, ou para seu emprego com seguranca. Pode-se dizer que a normalizacdo
de itens de material é necessdria para a consecu¢do da padronizacdo em sua
completude. Ha de se ressaltar que nem todos os materiais carecem de
normalizacdo.

5. Padronizacao: uniformizacdo do emprego e do tipo do material. Facilita o
didlogo com o mercado e o controle, permite a intercambialidade de
sobressalentes ou demais materiais de consumo.

6. Codificacdo: atribuicdo de uma série de nimeros e/ou letras a cada item de
material, de forma que essa informagdo, compilada em um unico cédigo,
represente as caracteristicas do item. Cada item terd, assim, um tnico c4digo.

Dessa maneira, é através da classificagcdo que os itens em estoque sdo agrupados

segundo determinados critérios, sejam eles peso, forma, dimensoes, tipo, uso, dentre outras
caracteristicas. O resultado € a otimizacdo dos controles de estoque, dos procedimentos de
armazenagem e da operacionalizacdo dos locais de armazenagem dos itens de materiais na

organizacao.
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Cabe a observacgao de que, na rotina operacional de uma empresa, nem sempre todas
as etapas da classificacdo de materiais serdo necessarias. Ao adquirir um produto ja padronizado,
por exemplo, basta sua especificacdo e posterior codificacao (VIANA, 2011).

Martins e Alt (2000) explanam que uma das classificagdes basicas de materiais € sua
separacdo em materiais diretos ou produtivos, ou seja, aqueles que se agregam ao produto final, e
materiais indiretos, também denominados ndo produtivos ou auxiliares, aqueles que ndo se
agregam ao produto final. Vale mencionar que estes dltimos sdo o foco deste estudo.

Em se tratando de processos produtivos, a quantidade de estoque dos materiais
indiretos costuma ser menor do que a quantidade relacionada ao material direto, contudo, a
depender do ramo, isso pode variar. Por exemplo, na 4rea de prestacio de servigcos tendo em vista
que usualmente ndo contemplam processos produtivos, o tipo de material mais comum € o
material auxiliar (material de expediente, de informdtica, de limpeza, etc.), sendo tratado como

material de consumo ou de expediente (MARTINS e ALT, 2000).

2.2 Gestao de Materiais Indiretos de Producao

Materiais indiretos de producdo referem-se aos materiais utilizados nos processos
produtivos, mas que ndo sdo incorporados aos produtos, incluindo-se itens consumiveis
(materiais de limpeza, de laboratério ou suprimentos para escritorios); equipamentos industriais
(compressores, bombas, vélvulas etc.); materiais para manuten¢do das plantas (juntas, retentores,
lubrificantes, ferramentas para reparacdo etc.); computadores e acessorios (materiais de
impressao, papel etc.), moveis, etc. (MARTINS e ALT, 2000).

Os materiais indiretos de produgdo apresentam-se criticos para as atividades
operacionais, com ampla diversidade e representatividade nas despesas administrativas de
compras. Ou seja, esses dispéndios podem ndo se mostrar significativos relativamente ao dos
materiais produtivos, mas, sem dudvida, seus valores absolutos mostram-se relevantes e
representam uma parcela importante nas despesas administrativas de compras e suprimentos, as
quais podem até superar seus valores de compra, indicando a necessidade da racionalizacdo e
reducgdo de custos desses processos.

Todavia, a administracdo de materiais indiretos de producdo tem sido abordada na

literatura académica como parte da atividade de compras, quase que desvinculada do processo
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produtivo, e de forma acesséria, como componente da administracio de materiais. E comum se
constatar um tratamento parcial a gestdo desses materiais, em geral considerados no ambito da
tipologia de materiais de demanda independente, restringindo-se a abordagem a caracterizagdo de
ferramentas bdsicas, tais como Curva ABC, Lote Econdmico de Compra e outras ligadas a gestao
basica destes materiais (MARTINS e ALT, 2000).

No entanto, os materiais indiretos de producdo podem ser considerados integrantes de
um grupo de suprimentos de abordagem menos sistematizada e mais problemdtica para as dreas
de compras (BARRY et al., 1996, apud ROBLES e ROBLES, 2016). Embora, o suprimento de
MIPs ndo represente parte relativamente significativa dos dispéndios das empresas com materiais
e servicos, o custo da falta desses materiais, geralmente representado por interrupcdes de
producdo, atraso em projetos de investimento e ruptura em ciclos de manuteng¢do preventiva,
pode significar um valor alto de despesas.

Estima-se que esses itens correspondam a 85% a 95% do cadastro de materiais em
empresas industriais (FARIA, 2009, apud ROBLES e ROBLES, 2016) e sua diversidade e recém
descoberta importincia para o bom andamento dos processos produtivos t€m feito com que sua
administracdo deixe de se restringir a técnicas de controle de custo para incorporar estratégias

que assegurem niveis de servigco e atendam as metas de menor custo total no seu suprimento.

2.3 Nocoes de Gestao Custos de Materiais Indiretos de Producao

Conceitualmente custo € o gasto que € aplicado na producdo ou em qualquer outra
funcdo de custo, gasto esse desembolsado ou nio. E o valor aceito pelo comprador para adquirir
um bem ou é a soma de todos os valores agregados ao bem, desde sua aquisicdo, até que ele
atinja o estagio de comercializacdo (DUTRA, 2003).

Os custos, para atender os seus objetivos especificos e facilitar o entendimento
prético, sdo classificados de diferentes formas limitando o nimero de contas numa lista pré-
determinada num rol das contas de cada empresa. De acordo com Dutra (2003), os custos podem
ser classificados:

1.  Quanto a natureza;

2. Quanto a funcdo;

3. Quanto a contabilizagdo;
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4. Quanto a apuragao;

5. Quanto a formacao;

6.  Quanto a ocorréncia.

A classificacdo que mais se aplica ao objetivo deste trabalho é a quanto a apuragao.
Esta trata da alocag@o de cada custo de forma direta a cada tipo diferente de produto ou de fungdo
de custo, os quais ndo haviam sido alocados no momento da ocorréncia do custo. E utilizado para
avaliar o desempenho de cada produto ou servico individualmente. Para identificar a participacao
de cada produto no desempenho global da empresa € necessario que sejam classificados em
custos diretos e indiretos. Dutra (2003) assim os conceitua:

1)  Custos diretos: sdo gastos diretamente relacionados aos produtos e podem ser
mensurados de maneira clara e objetiva, ou seja, referem-se as quantidades de
materiais e servicos utilizados na producdo de um determinado produto. EX.:
matérias-primas, materiais de acabamento, componentes e embalagens. Em
alguns casos, a mao-de-obra aplicada na producdo poderd ser considerada um
custo direto. Para que isso ocorra, torna-se necessdria a mensuragdo do tempo
utilizado na fabricag¢do do produto.

2)  Custos indiretos: sdo gastos ndo diretamente relacionados aos produtos,
portanto, ndo sdo mensurdveis de maneira clara e objetiva. Neste caso, torna-se
necessdrio adotar um critério de rateio (distribuicao) para alocar tais custos aos
produtos fabricados, como por exemplo: aluguel, manuten¢do e supervisao da
fabrica etc.

Esta classificacdo dos custos em diretos e indiretos tem como objetivo avaliar os
estoques de produtos em elaboracdo e acabados (prontos para a venda) e atribuir aos produtos
todos os custos a ele associados através dos métodos de custeio.

Custeio, segundo Martins (2000, p.41) significa “método de apropriagdo de custo”, e
cada profissional utiliza o que mais se adequar a sua drea de atuacdo ou que melhores
informacdes gerarem ao gestor da empresa, dependendo assim da necessidade de informagdes de
cada empresa.

Para Dutra (2003, p. 226) o estudo do custo de produgdo pode ser feito sob dois

enfoques: o econdmico e o contdbil. Onde o primeiro diz respeito aos custos para tomada de
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decisdes e o segundo para apuracdo de resultados. Muitos sao os métodos existentes, no entanto,
os mais utilizados sdo: por absor¢do, varidvel, baseado em atividades (ABC), o padrdo e o meta.

Esse método de custeio procura amenizar as distor¢des ocasionadas pelos rateios dos
custos indiretos, abordadas nos métodos tradicionais de custeio como absor¢do e direto. Essa
abordagem divide a empresa em atividades, ou seja, cada atividade descreve o que é feito, quanto
tempo € gasto, que tipo de recursos sdo utilizados para cada atividade. Esse método de custeio faz
o rastreamento dos custos, enquanto que os métodos mais usados (absor¢ao e direto) fazem rateio
de custos (MARTINS, 2000, p. 216).

O custeio por absor¢do, de acordo com Martins (2000, p. 41-42):

(...) € o método derivado da aplicacdo dos principios de Contabilidade
geralmente aceitos, nascido da situacdo histérica mencionada. Consiste na
apropriagdo de todos os custos de produg@o aos bens elaborados, e s6 os
de producdo; todos os gastos relativos ao esforco de fabricagdo sdo
distribuidos para todos os produtos feitos.

Ainda Martins (2000, p. 216) define o custeio direto quando afirma que:

(...) no custeio direto, s6 sdo alocados aos produtos os custos varidveis,
ficando os fixos separados e considerados como despesas do periodo, indo
diretamente para o resultado, para os estoques s6 vao, como consequéncia,
custos varidveis.

Para Lunelli (2016), cada método tem suas vantagens e desvantagens, todavia,
contabilmente falando, somente o custeio por absorcdo é admissivel e o custo padrdo pode ser
adotado na contabilidade, desde que as varia¢des ocorridas sejam ajustadas em periodos minimos
trimestrais.

Para Kaplan (1998, p. 94) “um modelo ABC é um mapa econdmico das despesas e da
lucratividade da organizagdo baseada nas atividades organizacionais”. Conforme afirma Cogan
(1999, p. 97) “em sintese, o custeio meta é uma ferramenta de gerenciamento estratégico que
busca reduzir o custo do produto durante seu ciclo de vida”.

A metodologia do “custo padrdo” também conhecida como custo pré-determinado,
pode ser conceituada como o custo que a empresa determina como meta a ser alcancada para um
determinado periodo para um produto ou servi¢o especifico. Para Padoveze (1994, p.263), “o
custo padrdo é uma das técnicas para avaliar e substituir a utilizagdo do custo real”.

Passadas as consideragdes basicas, em se tratando dos métodos de custeio, estes nao
serdo aqui abordados em profundidade por se entender que isso fugiria aos objetivos deste

trabalho.
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2.4 Consideracoes Finais

Este capitulo buscou apresentar a parte da revisdo bibliogrifica do presente estudo
que trata da gestdo de materiais. Dando conta da sua classifica¢do e dos critérios para que isso
aconteca. Além de abordar diretamente a questdo dos custos indiretos de produ¢do ao mencionar

nog¢des de gestdo de custos e os materiais indiretos de produgdo, foco deste estudo monografico.
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3 METODOS DE PADRONIZACAO DE GESTAO

Neste capitulo serdo abordados os métodos de padronizagdo de gestdo que, segundo
abordagem de Campos (2004), a aplicacdo de um método e sistema de gestdo bem estruturado é
fundamental na resolu¢do de problemas e alcance de resultados dentro das organizagdes,
principalmente aqueles relacionados aos critérios de desempenho de qualidade, custo,
cumprimento de prazo, flexibilidade, seguranca, etc.

O modelo de solucdo de problemas tem suas origens nas abordagens administrativas
sobre qualidade, que, segundo Chiavenato (2010), € uma resposta das empresas para atender aos
requisitos dos clientes, que tém se tornado, cada vez mais, exigentes.

Os primeiros conceitos de qualidade foram enunciados pelo americano Deming, no
inicio dos anos 50, quando foi convidado a disseminar seu conhecimento sobre os modelos
americanos de padronizagcdo aos industriais japoneses, destruidos no pds-guerra. Chiavenato

(2010, p. 546) descreve a atuacdo de Deming da seguinte forma:
[...] apregoava os seguintes passos: analisar e encontrar as fontes de erros,
fazer correcdes, eliminar defeitos e registrar detalhadamente o que
acontece a seguir. Para tanto, fazer registros e utilizar critérios estatisticos.
Os conceitos de qualidade comegaram a se perpetuar para além do nivel operacional,
e passaram a ser a prioridade em todas as dreas das organizagdes japonesas, gracas a presenca de
outro americano, Juran, que alavancou o conceito da administracdo da qualidade total (7otal
Quality Management ou TQM). A aplicacdo dos conceitos de qualidade total que introduziu a
importancia da presenca de todos os membros da organizacdo em busca de superar resultados por
meio da melhoria continua (CHIAVENATO, 2010).
A competitividade surge dentro deste conceito de aprimoramento e melhoria
continua, tema central das organizacdes atuais, pois, na expectativa de atender essa demanda e
garantir seus niveis de desempenho global, as empresas buscam se incrementar quanto a
qualidade e produtividade, através da flexibilizacdo da sua oferta e eliminacdo de atividades que
ndo agregam valor aos seus produtos e servicos (CHIAVENATO, 2010).
Dentre as principais formas de se garantir diferenciais competitivos, as empresas tém
procurado execucao de processos extremamente eficientes e controlados. Um dos caminhos para
se transformar processos ineficientes, que resultam em desperdicios de recursos e impactam

z

diretamente na saude financeira das organizagdes, € a utilizagdo de ferramentas de gestdo da
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qualidade. A aplicagdao dessas ferramentas auxilia as equipes de trabalho a desenvolverem
controles de trabalho eficientes e ajudam em pontos decisivos do gerenciamento, tanto na

investigacdo das causas dos problemas como na priorizag@o das solugdes.

3.1 Ciclo PDCA

Segundo Dennis (2008), o PDCA (do inglés: Plan-Do-Check-Act) é a atividade
primordial da geréncia. Apesar de simples, este é capaz de se tornar mais complexo a medida que
se explora os seus mais variados niveis de entendimento. O Ciclo PDCA é uma ferramenta
efetiva tanto na execu¢do de determinada atividade como no gerenciamento de um problema,
buscando sempre obter dois tipos de acdes corretivas em qualquer organizagdo: resultados

tempordrios e permanentes.

Figura 4: Ciclo PDCA
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Fonte: Werkema, 1995.

Campos (2009) afirma que em toda organizacdo existem dois tipos de metas a serem
alcancgadas: resultados para melhorar e resultados para manter. Nas duas ocasides, o PDCA ¢é
considerado o caminho, pois a partir dos conceitos de qualidade, quando se alcanga um resultado
positivo, deve-se buscar a estabilizacdo das operacdes do dia a dia por meio da padronizagdo e do

treinamento no trabalho.
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Ainda de acordo com Campos (2004), a partir do alvo a ser atingido, a aplicacdo do

PDCA consiste do cumprimento de quatro principais etapas:

1.

P — Plan (Planejar): antes de iniciar a execu¢do de qualquer processo, deve-se
realizar o planejamento, que consiste da defini¢do do caminho que deve ser
percorrido para alcangar o alvo estabelecido. Alguns pontos sdo essenciais para
a execucgdo desta etapa de maneira eficaz, pois um bom planejamento € fruto da
realizacdo de uma boa andlise e sintese, que deve apresentar solugdes
satisfatérias. A interacdo entre as pessoas € essencial para a qualidade do
planejamento e o lider deve ser incessante na busca do conhecimento necessario
para a obtencdo de uma solugdo satisfatéria. Assim, € comum, as organizagdes
falharem na execucdo desta etapa, pois nao dispendem o tempo necessdrio,
devido a euforia da rotina, que nos estimula muito mais a fazer que parar e
pensar. A dedicacdo e o comprometimento de todos sdo cruciais para a
definicdo de um caminho satisfatorio.

D — Do (Executar): ¢ a etapa de execucdo das agdes propostas provenientes do
processo de planejamento, juntamente com a andlise e priorizagdo daquilo que
deve ser solucionado. Para esta etapa, € essencial a capacitacdo, treinamento e
acompanhamento do lider para que sejam cumpridas todas as atividades e que
todos os dados necessarios sejam registrados.

C — Check (Checar): é a etapa referente a verificacdo para confirmar a
efetividade da acdo executada. Os resultados sdo monitorados e comparados
com o que foi planejado. As dispersdes observadas, sejam provenientes do
resultado ou do ndo cumprimento do método proposto, sdo avaliadas e
registradas para posterior discussao.

A — Act (Agir): esta etapa do ciclo consiste de atuar corretivamente para as
possiveis variacdes e definir solugcdes para o continuo aperfeicoamento do
processo, € a compilacdo da remocao de possiveis problemas remanescentes. A

padronizacdo é uma forma de eliminar causas definitivamente.

As metas que visam a manutencao dos resultados sdo atingidas por meio de operagdes

padronizadas, assim, o ciclo PDCA ¢ adaptado para o modelo SDCA, onde ao invés da etapa P,

de planejar, padroniza-se o resultado em um nivel desejado para que ele seja mantido. A letra S é
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proveniente do inglés, standard, que significa padrdo. As metas para melhorar visam a obten¢ao
de um novo resultado, ou seja, a mudanga daquilo que ndo estd sendo executado perfeitamente no
presente, assim, deve-se modificar os procedimentos de operagdes realizados. Assim, o PDCA de

melhorias modifica o SDCA e a interagdo destes dois configura o melhoramento continuo

(CAMPOS, 2004).

Figura 5: PDCA e SDCA na melhoria continua
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Fonte: Adaptado de Campos (2004, p. 185).

A aplicagdo do método PDCA € uma importante ferramenta na transformacdo das
organizacdes em um ambiente de trabalho mais participativo, pois a busca por resultados fomenta
o aprendizado continuo e a participacdo de todos os integrantes da empresa. O PDCA permite
que a organizagdo estabeleca uma uniformizacdo da linguagem, que facilita a comunicagdo e o
entendimento das responsabilidades de cada pessoa no esfor¢co empresarial, fundamental para
prospecc¢ao de resultados consistentes.

Em uma abordagem simples, o PDCA ¢ usado para manter ou melhorar os resultados
de um processo. Quando o processo apresenta problemas de inimeras varidveis que precisam ser
resolvidos, utiliza-se o ciclo PDCA com foco na melhoria de resultados, mas de forma mais

aprofundada em um método de anélise e soluciao de problemas (MASP).
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3.2 Método de Analise e Solucao de Problemas (MASP)

MASP € um processo de melhoria composto de 8 etapas que contribuem desde a
identificacdo do problema até a elaborac¢do de acdes corretivas e preventivas para reduzi-las ou
eliminé-las.

Segundo Werkema (1995) é um processo dindmico que objetiva a aumentar
probabilidade de resolver satisfatoriamente uma situagdo onde um problema tenha surgido. A
solugdo do problema segue uma estrutura de sequéncia de atividades, que inicia pela
identificacdo do problema, se fundamenta pela andlise e finaliza com o processo de tomada de
decisdo.

Baseado no PDCA, o MASP apresenta as seguintes etapas:

Figura 6: Etapas do MASP.
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Fonte: Adaptado de Campos (2004, p.215).

Na primeira etapa € realizada a identificacdo do problema, onde a organizacdo deve
escolher algo critico que envolva e impacte nos seus resultados de forma significativa. O primeiro
passo € levantar o histérico do problema, assim, todas as informacdes devem ser relacionadas ao
problema em questdo por meio de dados histéricos.

Algumas ferramentas de andlise sdo sugeridas para esta etapa como o Diagrama de

Pareto, os gréficos de tendéncia ou de controle.
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O Diagrama de Pareto surgiu através da férmula enunciada pelo economista Vilfredo
Pareto, em 1887, sobre a desigualdade na distribuicdo de saldrios. O principio de Pareto foi
introduzido nos métodos de controle de qualidade através de Juran que, pela Andlise de Pareto,
classificou os problemas de qualidade em “pouco vitais” e “muito triviais”, isto implica dizer
que, pode ser que exista muitos fatores atuando sobre determinada anomalia, porém a maior parte

dos defeitos e falhas sdo resultados de um niimero pequeno de causas (CAMPOS, 2004).

Figura 7: Exemplo de Grafico de Pareto
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Rebarbas Diagrama menor  Diagrama maior Sem usinagem outros

Fonte: Portal da Administra¢do (2016)".

Também conhecido como “80/20” ou Curva ABC, este principio enumera em sua
teoria que cerca de 20% dos defeitos sdo responsaveis por 80% dos prejuizos. Desde sua criagdo,
esta ferramenta passou a ser bastante utilizada ndo somente na correcdo de defeitos, mas na
andlise das varidveis que impactam sobre um resultado de uma empresa, servindo como
fundamento para o processo de priorizacdo das principais causas dos problemas.

Os graficos de tendéncia ou de controle sdao provenientes dos fundamentos de
Controle Estatistico de Processo (CEP), que permitem que os processos sejam monitorados e
falhas e defeitos sejam continuamente eliminadas. Tornaram-se ferramentas de andlise para a

tratativa de solu¢do de problemas para determinados processos, nos quais deseja-se observar as

1 Extraido do Portal da Administracdo: https://www.google.com.br/search?q=grafico+de+pareto&biw=1366&bih=
635&tbm=isch&tbo=u&source=univ&sa=X&sqi=2&ved=0ahUKEw;jll4q9ksXNAhUJhJAKHZVsANYQsAQIGw#i
mgrc=_OFgc_ZLzcmmEM%3®.
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tendéncias ou padrdes de comportamento dos dados, durante um periodo de tempo (CAMPOS,
2004).

Figura 8: Exemplo de Grafico de Tendéncia.
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Fonte: UNESP (2016)2.

Apo6s detec¢do das principais causas dos problemas, por meio da andlise historica,
investigam-se as principais caracteristicas especificas dos problemas com uma visao ampla e sob
vdrias perspectivas. A etapa de observagcdo envolve o acompanhamento e a coleta de dados e
informacdo com os principais envolvidos, a fim de obter-se um maior aprofundamento acerca dos
problemas identificados. Os fluxogramas sdo ferramentas bastante tuteis no entendimento do
processo existente.

Os fluxogramas consistem da representacdo grafica das atividades, componentes e
tarefas associadas a um processo. A utilizacdo de simbolos graficos, no caso do fluxograma,
facilita a visualizagao e o entendimento do funcionamento do processo.

Tendo em vista que o gerenciamento por processos tem como objetivo garantir a
qualidade e aumentar a produtividade, o fluxograma, por meio do sequenciamento das atividades

representadas por simbolos, identifica diferentes tipos de atividades e facilita a compreensao de

Extraido de: http://wwwp.feb.unesp.br/jcandido/higiene/artigos/Estatisticas_acidentes_trabalho.htm.
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um processo de trabalho, facilitando, inclusive, a identificacio de ndo conformidade nos
processos através da percepc¢do de atividades realizadas fora de sua sequéncia normal de

execugdo ou mesmo de atividades ndo realizadas.

Figura 9: Simbolos bésicos utilizados em um fluxograma
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|
{
I:] | Indica cada atividade que precisa ser executada

|

|
|

| Indica um ponto de tomada de decisao
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| Indica os documentos utilizados no processo

|

-
D | Indica uma espera

| Indica que o fluxograma continua a partir desse ponto em outro
circulo, com a mesma letra ou nimero, que aparece em seu interior

Fonte: Adaptado de Campos (2004).

z

Através do fluxograma € possivel prospectar uma visdo sist€émica acerca do
problema, pois sio mostrados os passos para a realizagdo de cada etapa de trabalho e suas
peculiaridades, facilitando a identificacdo exata de onde o problema a ser sanado se localiza
dentro do processo como um todo (CAMPQOS, 2004).

A etapa da analise do MASP tem o objetivo de descobrir as causas fundamentais do
problema através do levantamento e verificacdo das hipoteses possiveis. Uma ferramenta
essencial para este aprofundamento é o Diagrama de Ishikawa, também conhecido como Espinha
de Peixe ou Diagrama de Causa e Efeito.

O Diagrama de Ishikawa, ou de causa e efeito, € uma ferramenta grifica que permite
aprofundar por meio de uma andlise criteriosa, quais sdo as causas fundamentais para que

problemas maiores ocorram. Também bastante utilizado na avaliagdo da qualidade, este pode ser
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adequado na solucdo dos mais diversos problemas que busquem a otimizacao dos resultados, pois
segundo Seleme e Stadler (2010, p. 92) “/...] o diagrama pode ser ajustado as necessidades da
organizagdo, primeiramente no estabelecimento das responsabilidades por meio da designagcdo

da autoridade de cada elemento ou acdo”.

Figura 10: Exemplo de fluxograma.
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Fonte: GARCIA, 2016.



Figura 11: Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Seleme e Stadler, 2010, P.91

A andlise da ferramenta € separada em autoridade e responsabilidade, como se pode
observar na figura acima. Os 6 Ms representam as causas ou acdes que produzem e dizem
respeito aos materiais, maquinas, mao de obra, método e medida e causam o efeito, ou
responsabilidade.

Assim, cada M € analisado para enquadrar as causas encontradas, detalhando-as de
forma a conhecé-las em suas causas raizes.

A etapa seguinte do método é a elaboracdo do plano de agdo, pois a partir das
hipoteses de causa raiz encontradas € possivel propor intervengdes no processo a fim de
solucionar o problema maior. A elaboracdo do plano de acdo consiste de montar um plano, que
bloqueie as causas fundamentais.

A sigla SW2Hs representa a utilizacdo de perguntas que iniciam com as letras W e H,
What (o qué), Where (onde), Who (quem), When (quando), Why (por qué), How (como) e How
Much (quanto), e sua utilizagdo permite obter todas as informagdes acerca das a¢des que auxiliam
na resolugdo das causas fundamentais. Esta ferramenta também pode ser utilizada para esclarecer
possiveis dividas remanescentes das outras etapas desde que haja um conhecimento aprofundado
do analista acerca do processo, pois, assim, pode-se enriquecer com bastante detalhes o plano de
acdo, facilitando a comunicagdo e a execucdo das acdes.

As etapas de execucgdo, verificagdo e padronizacdo do MASP correspondem ao
mesmo procedimento descrito das atividades do Ciclo PDCA, ressaltando-se que o MASP € uma

andlise mais aprofundada do PDCA. Durante a etapa de verificacdo, € feito o questionamento da
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efetividade dos bloqueios estabelecidos, principalmente no cumprimento das a¢des definidas no
SW2Hs. O cumprimento dos procedimentos de execucdo das acdes € essencial para o sucesso da
solucdo do problema.

O MASP contempla a etapa de conclusdo, que, de acordo com Campos (2009, p.215),
tem o objetivo de “recapitular todo o processo de solugdo de problemas para trabalhos futuros”.
E uma maneira de direcionar a equipe para o constante aperfeicoamento do método de solucio de
problemas e foco em melhores resultados.

A padronizacgao é a consolidag¢do das etapas anteriores e, por meio do padrio, busca-
se a estabilidade do processo. O padrdo é o modelo bésico para perpetuacdo dos ensinamentos
que foram adquiridos durante todo o processo de gerenciamento da melhoria dos resultados.

Segundo Werkema (1995), a padronizagao ird prevenir o reaparecimento do problema
e deve ser realizada por meio da elaboracdo ou alteracdo do padrdo, que indica quais
procedimentos devem ser realizados para alcancar o alvo, de tal forma que todos os envolvidos

na organizagdo sejam capazes de entender e executar da maneira correta.

3.3 Consideracoes Finais

Este capitulo buscou apresentar o modelo de aplicacdo de métodos de padronizacdo
de gestdo, dentro do contexto atual das organizacdes onde a competividade estd relacionada a
capacidade de adaptar-se rapidamente as mudancas do mercado para garantir a eficiéncia dos
seus niveis de desempenho.

Foram abordados dois métodos de solu¢do de problemas, o ciclo PDCA e o MASP,
juntamente com as ferramentas de qualidade que podem ser aperfeicoadas e direcionadas para os
modelos de melhoria de performance e gestdo de resultados, sendo observado que um modelo
complementa o outro, tendo o MASP uma melhor utilizacdo para problemas com foco em

melhoria de resultados.



39

4 METODOLOGIA

Este capitulo tem como objetivo apresentar a metodologia de estudo em duas partes
distintas. A primeira corresponde a metodologia de pesquisa, onde serdo definidos o estudo e a
descricdo das etapas necessdrias para o seu desenvolvimento. A segunda parte apresenta o

detalhamento de todas as etapas do método proposto.

4.1 Metodologia da Pesquisa

Este trabalho pode ser considerado um estudo de caso quanto ao delineamento, que
diz respeito ao ambiente nos quais os dados foram coletados, bem como as formas de controle
das varidveis envolvidas na pesquisa. De acordo com Yin (2005, p.32), “o estudo de caso é um
estudo empirico que investiga um fenomeno atual dentro do seu contexto da realidade, quando
as fronteiras entre o fendmeno e o contexto ndo sdo claramente definidas e no qual sdo utilizadas
vdrias fontes de evidéncia. ”

Como sugerido por Ganga (2012) este estudo pode ser caracterizado em sua
finalidade como pesquisa aplicada pois busca gerar conhecimentos de aplicacdo pratica, visando
solucionar problemas especificos.

Quanto ao objetivo é uma pesquisa aplicada de caréter exploratdrio, pois segundo Gil
(2010, p.27):

As pesquisas exploratérias tém como propdsito proporcionar maior
familiaridade com o problema, com vistas a torna-lo mais explicito ou a
construir hipéteses. Seu planejamento tende a ser bastante flexivel, pois
interessa considerar os mais variados aspectos relativos ao fato ou
fendmeno estudado.

De acordo com a abordagem do problema, a pesquisa caracteriza-se como qualitativa,
pois Ganga (2012, p.210) define: “o papel do pesquisador em uma pesquisa qualitativa é obter
informacoes do fenémeno segundo a visdo dos individuos, bem como observar e coletar
evidéncias que possibilitem interpretar o ambiente em que a problemdtica ocorre. ”

De acordo com as técnicas de pesquisa, o trabalho classifica-se como documentagao
direta, pois o levantamento de dados foi realizado no proprio local onde ocorrem os fendmenos.
Desta maneira, a obten¢do dos dados foi por meio de pesquisa de campo, pois, como sugere

Marconi e Lakatos (2010, p.169), esta “consiste na observacdo de fatos e fenomenos tal como
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ocorrem espontaneamente, na coleta de dados a eles referentes e no registro de varidveis que se

presume relevantes para analisd-los”.

4.2 Método Proposto

O método proposto foi dividido em seis etapas para facilitar a aplicacdo, conforme

imagem abaixo:

Figura 12: Método proposto

Etapa 2:
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e . Elaborar ferramenta de L. . .
material indireto mais L indiretos, por drea, e aplicar
. controle didrio N
critico os fatores de proporg¢do

com base no consumo

Fonte: Elaborada pela autora.

Na primeira etapa, € apresentada a organizacao e o processo produtivo a ser estudado
e analisado, destacando-se a importancia e identificando os materiais indiretos de producao para
o processo produtivo em uma empresa de bebidas.

Na segunda etapa, sdo coletados os dados de consumo dos produtos em um periodo
predeterminado para realizacdo de uma andlise com base no histoérico. Através dos principios da
andlise de Pareto, sdo identificados os produtos com maior impacto no consumo de materiais
indiretos e estes sao priorizados para concentrar os esforcos de controle. Na terceira etapa, sao
identificadas e exploradas as possiveis causas dos consumos dos produtos criticos por meio do
Diagrama de Causa e Efeito, por seguinte, a Andlise dos Cinco Porqués para determinar
oportunidades de melhorias e métodos de controle para a utilizagdo dos produtos, que sdao

estabelecidos em um plano de agdo.
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Na quarta etapa, € realizada a estratificacdo do orcamento de acordo com 0s grupos
de produtos e os fatores de proporcionalidade definidos com base no histérico de consumo. Em
seguida, sdo calculadas as quantidades a serem consumidas de cada produto por drea, de acordo
com os fatores de proporcionalidades estabelecidos.

Na quinta etapa, é elaborada a ferramenta de controle didrio, na qual sdo calculados
os indices de consumo em gramas de produto por producgdo liquida de cada &rea, para serem
acompanhados diariamente.

Na sexta etapa, € elaborado um planejamento de consumo ideal de um produto critico
em um determinado processo para que seja possivel estabelecer a quantidade a ser consumida de
acordo com a previsdo de producdo liquida mensal, dando, assim, maior visibilidade as dreas

sobre a quantidade de produto a ser utilizada.

4.2.1 Etapa 1: Descrever a organizacdo e o processo produtivo

Nesta primeira etapa do método proposto, é feita a descricdo da organizacdo e do
processo produtivo. E necessdrio que o ciclo de producio esteja claro e bem definido. E
importante salientar, que o cendrio em estudo se trata de uma empresa de bebidas e, portanto, é
necessario um bom entendimento do processo produtivo para contextualizar a importancia dos
materiais indiretos de produgdo para a concepcao do produto final, conforme os parametros de
seguranca e qualidade alimentar.

Com este intuito, realiza-se um mapeamento do processo produtivo, buscando um
melhor entendimento do cendrio em estudo e a aplicacdo dos materiais indiretos durante o ciclo
de producgdo. Os responsaveis pelo processo produtivo devem fazer a validacdo do mapeamento,
a fim de evitar suposi¢des erroneas sobre o ciclo de fabricagao.

Ap0s a conclusdo desta etapa, a equipe responsavel pelo estudo deve ter alcangado:

1.  Entendimento do ciclo produtivo de uma empresa de bebidas e a importancia

dos materiais indiretos de produ¢ao na obten¢do do produto final;

2. A identificacdo dos principais materiais indiretos de producdo consumidos em

uma empresa de bebidas.
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4.2.2 Etapa 2: Realizar a andlise de priorizacdo para os materiais indiretos de producdo em um

determinado periodo

Antes de iniciar esta etapa, ¢ importante que a primeira parte tenha sido realizada de
forma consistente, pois as conclusdes de uma boa andlise sdo fruto do nivel de detalhe que o
analisador terd acerca do processo produtivo. Assim, sé se deve iniciar a segunda etapa apds a
validac¢do do conhecimento dos responsaveis pelo estudo sobre o processo produtivo.

Finalizada a primeira etapa, nesta € realizada a andlise com base nos dados levantados
referente ao consumo de materiais indiretos em um determinado periodo. E utilizada a técnica
ABC, ou curva “80-20”, que categoriza os itens em trés grupos, baseados em seu valor total anual
de uso. Esta curva é baseada no principio de Pareto, que serve como ferramenta de priorizacgao,
que assume que 20% destes itens com maior impacto sdo responsaveis por 80% do resultado e
poderdo ser o suficiente para resolver o problema. O objetivo é definir os materiais indiretos com
custos mais impactantes que serdo priorizados na solu¢do de problemas.

Com a finalizacdo desta parte do estudo, a equipe responsdvel deve ter alcancado:

1. A identificacdo dos materiais indiretos com 0s custos mais impactantes;

2. A identificacdo dos materiais indiretos criticos que serdo acompanhados no

farol de controle diario.

4.2.3 Etapa 3: Identificar as causas do consumo elevado dos materiais indiretos criticos

Esta etapa s6 deve iniciar apds a conclusao da segunda etapa, pois s6 se pode explorar
e identificar as causas do consumo elevado dos materiais criticos, apds té-los definidos através da
andlise de priorizacao.

Assim, na terceira etapa, identificam-se as possiveis causas dos consumos elevados
para os materiais indiretos de producdo, definidos como criticos na segunda etapa. A
identificacdo € feita por meio da ferramenta do Diagrama de Causa e Efeito, que € utilizado para
explorar os principais problemas com o consumo destes materiais criticos no processo produtivo.

Para finalizar o processo de andlise e determinar solu¢des para o problema, a partir
das causas levantadas nos diagramas de causa e efeito de cada material critico, € definido um

plano de a¢@o com os envolvidos a fim de executar as oportunidades de melhorias. As causas s@o
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transformadas em acdes de melhoria e, em seguida, plotadas em um plano que contém a acao, as
observacoes, o responsdvel e a data limite para a execugdo das solugdes. O plano de a¢dao é uma
ferramenta viva e deve ser acompanhada frequentemente com as atualizagdes das agdes.

Ap6s a conclusdo desta etapa, a equipe responsdvel deve ter alcancado os seguintes
resultados:

1.  Identificacdo das causas principais dos problemas de excesso de consumo no

processo produtivo;
2. Elaboracdo de um Plano de acdo com as oportunidades de melhoria a serem

acompanhadas para reduzir o impacto das anomalias detectadas.

4.2.4 Etapa 4: Elaborar o orcamento para cada grupo de materiais indiretos, por drea, e

aplicar os fatores de proporcionalidade com base no consumo

Esta etapa tem como objetivo elaborar o orcamento de materiais indiretos baseado no
consumo no periodo definido. Assim, a estratificacdo é dividida em trés etapas: primeiramente,
deve-se dividir o orcamento para os grupos de produtos estabelecidos, em seguida, encontrar a
propor¢ao dos materiais contidos em cada grupo e, por fim, definir o fator de proporcionalidade
de cada drea que consome o produto.

A etapa anterior € essencial para a execucgdo desta, pois a andlise histérica do periodo
pode apresentar divergéncias da situacdo real para os indices de proporcionalidades, assim, a
identificacdo das causas e oportunidades de melhorias auxiliam na definicdo de indices de
proporcionalidade mais coerentes. Os fatores encontrados com base na andlise histrica servem
apenas como direcionamento inicial para a distribuicio do orcamento, ndo sendo um método
preciso e confiavel.

Durante a descrigdo do processo produtivo, os materiais indiretos foram definidos
como necessdrios a fabricacdo da bebida, mas ndo compdem o produto final como as matérias-
primas. Assim, os materiais foram categorizados de acordo com sua funcionalidade.

Primeiramente, o orcamento € rateado para esses grupos. Os dados levantados na base
sdo categorizados nas classificacdes dos grupos de materiais indiretos e, em seguida, calculam-se

as proporg¢des gastas com cada grupo no periodo histérico.
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Ap06s encontrar o valor das propor¢des de cada categoria, segue-se para defini¢do da
propor¢do a ser gasta com cada material, de cada grupo. Novamente, com base nos dados
histdricos, calculam-se as propor¢des de cada material indireto dentro de cada categoria.

Ao se definirem estas propor¢des, sdo identificados os centros de custos que
consumirdo cada material indireto no periodo para, por fim, calcular-se o dltimo fator, referente
ao consumo do material em cada centro de custo.

Com estes trés fatores de propor¢do, o orcamento mensal, que € calculado de acordo
com o indice previsto e a tendéncia de produgao liquida do més, € rateado por meio da aplicacao
dos fatores de proporcionalidades, para dar um primeiro direcionamento ao que deve ser gasto
com cada material, j4 que ndo se tem as quantidades ideais a serem consumidas de cada material.
Ao final, tem-se a quantidade a ser gasta em reais para cada MIP, podendo, também, calcular-se a
quantidade a ser consumida em quilos, ou unidades, dividindo-se pelo preco unitdrio de cada
material indireto.

Esta estratificacdo ndo é a mais precisa, porém dd um direcionamento aos
responsaveis do quanto cada drea deve consumir, ja que ndo se tem mensurado a quantidade a ser
consumida dos materiais indiretos por fabricacdo de liquido ou etapa do processo produtivo.

Ao final desta etapa, os responsdveis pelo estudo devem ter alcancado:

1. Os fatores de proporcionalidade para os grupos de produtos;

2 Os fatores de proporcionalidade para os produtos de cada grupo;

3. Os fatores de proporcionalidade de cada centro de custo para cada produto;
4 A quantidade a ser consumida por cada drea e o valor a ser gasto em reais.

4.2.5 Etapa 5: Elaborar ferramenta de controle didrio

Esta etapa € definida através dos valores obtidos anteriormente na estratificacdo do
or¢amento. Assim, s pode ser iniciada apds a conclusao do quarto passo. Na quinta etapa, deve-
se elaborar uma ferramenta de controle, que serd diariamente atualizado com os consumos a
partir do primeiro dia do més até o dia anterior.

O controle relaciona as quantidades a serem consumidas de cada produto, com a
producdo liquida mensal prevista, gerando uma meta especifica a ser alcangada pela area. Assim,

diariamente, atualiza-se o sistema com a quantidade que foi consumida de cada material indireto
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de producdo, através da conciliacio didria realizada pela drea consumidora do MIP, e calculam-se
os indices didrios, através da razao entre consumo e produc¢do liquida acumulada do més até o dia
anterior.

Esta ferramenta tem como objetivo apontar o consumo das dreas ao longo do més,
auxiliando, assim, no controle do consumo. Ou seja, quando o consumo for maior que a meta
prevista, esta divergéncia terd que ser justificada, buscando assim, estabelecer uma cultura de
investigar e solucionar problemas mais rapidamente.

Ao final desta etapa, os responsdveis pelo estudo devem ter alcancado:

1.  Defini¢do de metas de consumo por produgdo liquida;

2. Defini¢do do farol de controle didrio.

4.2.6 Etapa 6: Planejar o consumo ideal do material indireto mais critico

A sexta etapa propde o planejamento do consumo ideal do material indireto com
custo mais impactante da andlise histérica. Este modelo deve ser expandido para todos os
materiais indiretos de producgdo, para que a distribuicdo do orcamento e o controle diario tornem-
se mais condizentes com a realidade e, assim, menos suscetiveis a tendéncias errdoneas
provenientes da andlise historica.

Portanto, o material indireto mais critico deve cumprir todas as etapas do modelo de
padronizacdo PDCA. Todas as possiveis causas de desperdicios devem ser tratadas, através, do
plano de acdo e revisadas constantemente.

Ao final desta etapa, deve-se alcancar um modelo de planejamento de consumo ideal

para o material indireto mais critico com base no consumo real.

4.3 Consideracoes Finais

Neste capitulo, definimos o trabalho quanto a metodologia de estudo de caso e o
objetivo de uma pesquisa exploratéria. Quanto a sua finalidade € uma pesquisa aplicada e a
abordagem do problema € de carater qualitativo. O estudo ainda foi considerado uma pesquisa-
acdo segundo seus procedimentos técnicos e foi realizado através das técnicas de documentagdo

direta e pesquisa de campo. Foram determinadas as etapas para a realiza¢ao do trabalho.
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Por seguinte, foram determinadas as etapas do método proposto, as quais devem
abordar desde a definicdo do ramo da empresa e seu processo produtivo, assim como as andlises
de dados com base histdrica, as ferramentas de prioriza¢do da andlise, defini¢do do plano de acdo
para as oportunidades de melhorias encontradas e desenvolvimento da ferramenta de controle de
consumo e gestdo dos materiais indiretos de producdo.

No préximo capitulo serd aplicado o método proposto.
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5 APLICACAO DO METODO PROPOSTO

O método proposto foi desenvolvido visando a situacdo atual da empresa e, por isso,
foi possivel uma aplicagdio consistente e alcance de bons resultados. E muito importante ressaltar
os pontos criticos para aplicacio do método, como a falta de confiabilidade da base de dados
histérica para a definicdo dos fatores de proporcdo, que devem ser constantemente revisados,
principalmente, quando houver mudancas no processo produtivo. A decisdo pelo uso da andlise
histérica foi usada, apenas, como um direcionamento inicial para a padronizacdo de gestdo de
materiais indiretos de produgdo, j4 que estes materiais ndo seguem uma relacdo direta de
consumo com a producdo liquida.

A aplicacdo do método seguird a sequéncia das etapas definidas no método proposto

para auxiliar na melhor compreensdo do estudo.

5.1 Etapa 1: Descrever a organizacao e o processo produtivo

De acordo com o método proposto, a primeira etapa diz respeito a descricio da
organizacdo e do processo produtivo. Um estudo para orientar sobre o ramo do negdcio e o
funcionamento da fébrica € essencial, para tornar mais claro a importancia dos materiais indiretos
de producao no processo de fabricacao de bebidas.

A planta em estudo é responsavel pela fabricagdo de cervejas e refrigerantes que
serdo distribuidos por estados das regides Norte e Nordeste do Brasil, atendendo a uma demanda
média mensal de 200.000 hectolitros de bebida, sendo, em média, 60% desta producao referente a
cerveja e 40% a refrigerante. A fébrica possui dreas distintas para os processos de cerveja e
refrigerante, onde os liquidos s@o preparados e seguem para o setor de envase.

A fabrica possui cinco linhas de envase com embalagens diferentes sendo elas:

. Uma linha de lata de cerveja que produz embalagens de 350mL e 269mL com

capacidade média de 9660hL e 7424,4hL diarios respectivamente;

. Uma linha de cerveja retornavel de 600mL com capacidade de 6900hL didrios;

. Uma linha de cerveja retornavel de 300mL com capacidade de 3500hL didrios;
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° Uma linha de refrigerante PET (Polietileno Treftalato) descartdvel de 237mL,
600mL e 1000mL com capacidade de 1079hL, 3036hL e 4140hL didrios
respectivamente;

o Uma linha de refrigerante PET descartivel de 2000mL e 2500mL com
capacidade de 11040hL e 13800hL didrios, respectivamente.

Além das dreas de processo e envase, a fabrica possui as dreas responsaveis pelo

tratamento de dgua e efluentes industriais (Meio Ambiente), Utilidades, Engenharia e
Manuten¢do, Almoxarifado, Armazém de Produto Acabado, Qualidade, Financeiro e Recursos
Humanos.

O processo de fabricacdo foi detalhado, através, de etapas, que contemplam a
producdo do liquido até o tratamento dos rejeitos da producdo, efluentes industriais, visando
facilitar o entendimento do consumo de materiais indiretos de producdo. O mapeamento foi
realizado por meio da técnica de mapeamento de processos, que visa separar o ciclo de producdo
em processos. Por meio deste detalhamento, observou-se que a fabricacdo de cervejas e

refrigerantes se divide em alguns processos principais:

1.  Captagdo e tratamento de dgua;

2 Preparacdo do liquido (cerveja filtrada e xarope composto);
3. Envase;

4 Tratamento de efluentes industriais.

5.1.1 Captagao e tratamento de dgua

A 4gua € a principal matéria-prima do processo de fabricacdo de cervejas e
refrigerantes, cerca de 90% do produto final € composto por dgua. Assim, a fibrica em estudo
estd localizada préximo a um agude, do qual € captado a 4gua para a produgio.

O tratamento da dgua € essencial para a fabricagdo, pois tendo em vista que esta € a
principal matéria-prima, o ndo cumprimento dos parametros de qualidade pode influenciar nas
caracteristicas e sabor do produto final. A figura 1 apresenta as principais etapas do processo de
tratamento de dgua:

A captacgdo é realizada por meio de adutoras, instaladas no agude. A dgua segue para

um primeiro reservatorio, no qual é feito a primeira cloracdo, adi¢do de hipoclorito de célcio,
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para eliminar a carga organica proveniente do acude. A floculagdo € a etapa na qual se adicionam
coagulantes quimicos, que propiciam a formacdo de flocos, particulas em suspensdo, que
carregam a sujeira, para posteriormente serem decantadas. Na decantacdo, as particulas grandes
de sujeira sdo encaminhadas para o fundo por acdo da gravidade, formando um “lodo”, que ¢

separado da dgua.

Figura 13: Etapas do tratamento de dgua

Captacdo H Floculagao H Decantagao H Filtracao

Fonte: Elaborada pela autora.

A filtragdo retém as particulas menores de sujeira e residuos quimicos, através de trés
procedimentos principais: filtro de areia, filtro multimidia e osmose.

No filtro de areia, sdo eliminados sélidos menores ou em suspensdo, que passaram do
decantador. O filtro multimidia é um filtro mais refinado, pois além de reter possiveis solidos em
suspensdo, reduz a quantidade de ferro, manganés e demais metais pesados. A osmose € o
processo que separa a dgua dos sais minerais e microrganismos, devido a pressdo mecanica ser
superior a pressao osmotica aplicada sobre a solu¢do mais concentrada.

Os materiais indiretos de producdo estdo presentes durante o tratamento de agua
desde a captacdo, na qual € dosado hipoclorito de célcio com o objetivo de reduzir a quantidade
de matéria organica.

Na floculacao, sdo dosados polimeros que ajudam na formacao dos flocos de residuos
organicos, que seguem para decantacdo. Na filtracdo, hd consumo de elementos filtrantes e
produtos quimicos que que vao garantir a entrega de uma dgua sem sais € microrganismos pronta

para fabricacao do liquido, seja cerveja ou refrigerante.

5.1.2 Preparacao do liquido

Os dois liquidos produzidos na fabrica sdo cerveja e refrigerante. O processo de

fabricacdo de cerveja é bem mais complexo que o processo de refrigerante, e, portanto, para
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melhor entendimento, analisou-se individualmente a preparacao de cada um. Foram sequenciadas

as principais etapas para obtengdo dos respectivos liquidos.
5.1.2.1 Preparagdo da Cerveja Filtrada

O processo de cerveja da fabrica em estudo divide seu setor em trés dreas principais:
Brassagem, Adegas e Filtragdo. A Brassagem contempla desde o beneficiamento da matéria-
prima, no qual é feito a moagem do malte, até a mistura, onde o malte moido € adicionado em
dgua quente formando o mosto, solu¢do rica em aguicares. A Adegas € responsavel pelos
processos de fermentacdo e maturacdo. A fermentacdo € a etapa mais importante da preparacao,
pois nela que se forma o 4dlcool, devido a conversdo dos carboidratos em diéxido de carbono,
alcoois ou dcidos organicos.

A maturacdo € o processo mais extenso da preparacdao no qual hd um grande cuidado
com a temperatura, pois, nesta etapa, ocorre transformagdo do aspecto visual e apuragcdo do
aroma e sabor da cerveja, além da formacao de gds carbonico natural do produto. A Filtragdo é a
etapa responsavel pela clarificacdo e limpeza da cerveja, que utiliza terra infuséria, de trés tipos
distintos, todas classificadas como material indireto de producdo. Em seguida, o liquido é
transferido para Adegas de Pressdo, onde a cerveja é armazenada em tanques, nos quais hd

rigoroso controle de pressdo e temperatura, para, entao, seguir para o envase.

Figura 14: Etapas do processo de fabricacio de cerveja

. . ~ Ad d
Beneficiamento Brassagem Filtracdo cgas de
Pressdo

Fonte: Elaborada pela autora.

O processo de fabricacdo da cerveja é grande consumidor de Materiais Indiretos de
Producdo como os clarificantes de mosto, estabilizantes de espuma e terra infuséria utilizada na
filtracdo. Outro grande fator de consumo desta drea, sdo as limpezas de tanques e tubulacoes, os
chamados CIP (Clean-In-Place), que consomem grande quantidade de quimicos como soda
caustica, dcidos, sanitizantes e detergentes solidos. Este sdo realizados segundo regras de assepsia

para controle de higiene, qualidade e seguranca alimentar.
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5.1.2.2 Preparacdo do Xarope Composto

O processo de refrigerantes € bem mais simples que o da cerveja e é definido nas

etapas visualizadas na Figura 14, abaixo.

Figura 15: Etapas do processo de fabricacdo de refrigerante

Dissolugdo do Tratamento do Filtragdo do Preparo
, . Xarope Xarope
acucar Xarope Simples Simples Composto

Fonte: Elaborada pela autora.

O processo de dissolucdo consiste em adicionar actcar a d4gua de processo, ja filtrada
e declorada pelo Meio Ambiente, dando origem ao Xarope Simples. Este segue para tratamento
com carvao ativado, material indireto de produgdo, que tem como objetivo eliminar gases e
impurezas do xarope.

A filtracdo € feita, assim como na cerveja, com terra infuséria, além de elementos
filtrantes, filtros que garantem a purificacao e clarificacdo do xarope simples. Em seguida, segue-
se para o preparo do xarope composto.

Na fébrica, sdo utilizados kits de preparo, que sdo fabricados em outras unidades
responsaveis. Estes kits ficam armazenados em camara refrigerada e sdo compostos de
flavorizantes, acidulantes e estabilizantes que dao cor e sabor ao refrigerante.

Este liquido se incorpora ao xarope simples, através de um misturador, formando o
xarope composto. A finalizacdo do refrigerante € feita com a adicdo de gds carbOnico, no
processo de carbonatagdo, que, na fabrica em estudo, acontece nas linhas de envase em maquinas
especificas.

Além dos materiais indiretos, que sdo consumidos diretamente na concep¢do do
refrigerante, como carvao, terra e elementos filtrantes, esta drea também realiza em sua rotina as
limpezas de tanques e tubulagdes, os CIPs com soda cdustica e, mensalmente, com 4cido, para

garantir os requisitos de qualidade e seguranga alimentar de uma industria de bebidas.
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5.1.3 Envase

A drea de envase é composta pelas linhas de produgdo e consiste em adicionar o
liquido, cerveja ou refrigerante, as suas respectivas embalagens. Como foi mencionado no inicio
deste capitulo, a fabrica em estudo possui cinco linhas de envase, com caracteristicas diferentes.
A demanda de producao que direciona o tipo de embalagem a ser produzido.

As etapas do processo de envase variam de acordo com o tipo de embalagem. De um
modo geral, divide-se em: linhas de retorndveis, linhas de descartivel e linha de lata. Os

fluxogramas a seguir apresentam as principais etapas para cada uma:

5.1.3.1 Linha de Retorndveis

Na linha de retorndveis, o consumo de materiais indiretos de producdo estd presente
na lubrificacdo dos transportes, ou seja, adiciona-se um sabao lubrificante sélido nas esteiras que
conduzem as garrafas pela linha. A lubrificacdo reduz o atrito das garrafas com o transporte
facilitando a movimentacdo. As lavadoras de garrafas utilizam soda cdustica e aditivos, que
garantem a sanitizacdo, eliminacdo dos rétulos e demais residuos das garrafas provenientes do
mercado. O pasteurizador também consome aditivos cdusticos, para garantir a manutenc¢io do seu
funcionamento nas unidades de temperaturas adequadas.

Além dos materiais consumidos durante a concep¢do do produto, hd também a
utilizacdo de quimicos, como soda cdustica, dcidos e detergentes, para limpeza das mdquinas,
transportes e tubulacdes das linhas. Os CIPs, assim como no processo cerveja e refrigerante,
seguem um plano de assepsia, que garantem os parametros de qualidade. De modo geral, sdo
realizados apds as finalizagdes de producdo, em paradas de linha com periodo maior que 48
(quarenta e oito) horas, ou ao final de manutengdes.

O envase dos liquidos na linha de retorndveis segue as etapas do fluxo a seguir. O
pallet, conjunto de garrafeiras, € depositado com o auxilio da empilhadeira, na despaletizadora,
que desmonta o conjunto separando por garrafeiras. Estas seguem para a desencaixotadora,
maquina que retira as garrafas das garrafeiras e deposita nos transportes. As garrafas seguem para
a lavadora, onde ¢ feito o enxdgue com soda cdustica e dgua quente para limpeza e eliminacao

dos rétulos da garrafa. Em seguida, sobre os transportes, as garrafas passam pela inspetora, que
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detecta desde a presenca de corpo estranho, deformacdo, até residuos quimicos ou sujeiras
remanescentes. Esta mdquina € essencial no controle de qualidade, pois evita que sejam
produzidos produtos ndo conformes. A enchedora é a mdquina mais importante da etapa do
envase.

O liquido ¢ adicionado a garrafa, juntamente com a introdug¢do de gés carbonico e
vedado com a rolha de metal. E o gargalo da linha e, por isso, ela quem dita a velocidade de
producdo. Em seguida, as garrafas seguem para o pasteurizador, onde a cerveja é submetida a
uma oscilacdo de temperaturas, este tratamento térmico garante que a qualidade da cerveja seja
mantida por até 6 meses, seu periodo de validade. Na rotuladora, é feita a caracterizagdo da
garrafa com a colagem do rétulo. Em seguida, as garrafas seguem para a encaixotadora, onde as
garrafas sdo depositadas nas garrafeiras para serem transportadas de forma segura, e, na
paletizadora, sdo formados os pallets com as garrafeiras. As empilhadeiras conduzem os pallets

para o armazém, que seguem para a distribuicao.

Figura 16: Etapas do Envase da Linha de Retornaveis

-
Despaletizadora Desencaixotadora Lavadora Inspetora Enchedora/
Carbonatadora
\-

Pasteurizador H Rotuladora H Encaixotadora Paletizadora

Fonte: Elaborada pela autora

5.1.3.2 Linha de Descartdveis

Assim como na linha de retorndveis, o consumo de materiais indiretos de produgdo, na
linha de descartdveis, esta presente na lubrificacdo das esteiras de transporte com lubrificantes a
seco, proprio para este tipo de linha de produgdo. Esta linha também realiza seus CIPs de acordo
com o plano de assepsia, elaborado pela qualidade, com soda cdustica e dcido, ambos materiais

indiretos de producao.
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A linha de descartdveis inicia seu processo com a sopradora de garrafas, na qual as
preformas de garrafas pré-aquecidas, tubos de resina PET, recebem um jato de ar até obterem o
formato de garrafa. A embalagem segue para o processo denominado rinsagem, onde um jato de
dgua quente € utilizado para lavar e eliminar possiveis bactérias. A garrafa entra na enchedora
que introduz o liquido, em baixissima temperatura, e ja realiza o arrolhamento com a tampa
pléstica para evitar que se perca o gas carbonico da bebida. O produto passa pela inspetora, onde
¢ verificado se a garrafa estd conforme os parametros de qualidade. Em seguida, ¢ adicionado o
rotulo na rotuladora.

Na empacotadora, sdo formados os pacotes de garrafas com 12 unidades, envolvidos
com um filme pléstico que facilitam a montagem dos pallets e o transporte. Os pacotes sdo juntos
em formas de pallets, na paletizadora. Em seguida, seguem para o armazém onde,

posteriormente, serd feita a distribui¢do do produto.

Figura 17: Etapas do Envase da Linha de Descartdveis

. Enchedora/
Sopradora Rinsagem Carbonatadora Inspetora
\—P[M—{ Empacotadora Paletizadora

Fonte: Elaborada pela autora.

5.1.3.2 Linha de Lata

Na linha de lata, os materiais indiretos de producdo sd@o consumidos na lubrificagdo
dos transportes, feita com sabdo lubrificante s6lido, como nas retornaveis, que reduz o atrito e
facilita o deslizamento das latas sob o transporte. Também sdo realizadas as limpezas de rotina e
periddica, dos tanques e tubulagdes, os CIPs, que seguem as regras do plano de assepsia previsto
para a linha de envase, e envolvem o consumo de soda cdustica e dcido. O pasteurizador também
faz uso de aditivos, assim como na linha de retorndveis, que garantem a eficiéncia da maquina.

No envase das latas, o processo se inicia com a desmontagem dos pallets,

despalletizacdo, das latas de aluminio vazias, que j4 chegam prontas na unidade, estas sdo
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inspecionadas por inspetores eletronicos, mas também hd um operador responsdvel pela
conferéncia visual de possiveis latas ndo conforme, a medida que passam pelo transporte. As
latas, assim como as embalagens descartdveis, seguem para a etapa de rinsagem, a qual sdo
submetidas a jato d’agua quente para eliminar impurezas e bactérias. Em seguida, a embalagem
esterilizada entra na enchedora, maquina responsavel pelo enchimento do liquido na lata e adi¢ao
de gés carbdnico.

Na etapa posterior, a lata passa pela recravadora, que realiza a veda¢do com a adi¢do
da tampa. O produto passa pelo pasteurizador, que, assim como nas retorndveis, submete as latas
as oscilagdes térmicas, que garantem a qualidade e validade da cerveja de 6 meses. As latas
seguem para a empacotadora, na qual sdo formados conjuntos de 12 unidades, envolvidos com
filme plastico, que auxiliardo no transporte e na montagem dos pallets.

A Paletizadora forma os pallets, que serdo conduzidos pelas empilhadeiras até o

armazém de produto acabado, para posteriormente, serem distribuidos no mercado.

Figura 18: Etapas de envase da linha de lata

Despaletizadora Inspecdo Rinsagem Enchedora

\—P[ Recravadora H Pasteurizador Empacotadora Paletizadora

Fonte: Elaborada pela autora.

Como visto, o envase possui suas distin¢gdes de acordo com o tipo de embalagem a

ser produzida e o consumo de materiais indiretos de produgdo, também varia de uma para outra.

5.1.4 Tratamento de Efluentes Industriais

Esta ultima etapa do ciclo produtivo, refere-se ao tratamento dos rejeitos produzidos

pela fabrica. O tratamento de efluentes industriais tem um papel importante no processo, pois esta

diretamente relacionado com o impacto ambiental causado pela fabrica na regido. Atualmente, a
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fabrica produz cerca de 2100m3 de efluente tratado que s@o devolvidos para o meio ambiente. O

processo de tratamento de efluente € dividido nas seguintes etapas:

Figura 19: Etapas do processo de tratamento de efluente industrial

-
Calxa} de . Tanque de Tanque
Gradeamento areia Peneira . ..
‘o Equalizacio Condicionador
elevatdria
\-

Reator de Lagoa de D tad Lagoa de Calha
UASB Aeracgdo ceantador Polimento Parshall

Fonte: Elaborada pela autora.

Os rejeitos sdo descartados pelas dreas produtivas que devem avisar a drea de Meio
ambiente conforme plano de descartes estabelecidos pela fabrica. Ao chegar na estacdo de
tratamento, o rejeito € submetido ao gradeamento, crivos grossos para reter particulas sélidas. Em
seguida, o liquido € transferido para a caixa de areia elevatoria, onde bombas hidraulicas elevam
a pressao do liquido em um sistema de captacdo. Nesta etapa, o esgoto € preparado para o
tratamento no tanque de equalizacdo.

Apoés, tem-se a peneira, que sdo grades mais finas, que realizam a separacdo de
particulas sélidas menores antes de adentrar o tanque de equalizacio. Durante oito horas o liquido
¢ circulado no tanque de equalizacdo para posterior ajuste de pH. Em seguida, no tanque
condicionador € feita a regulacio do pH com produtos quimicos. O reator UASB (RAFA —
Reator anaerdbio de fluxo ascendente) consiste de reatores de manta de lodo, no qual o esgoto
entra no fundo e em seu movimento ascendente atravessa uma camada de lodo biolégico, que se
encontra em sua parte inferior. Em seguida, passa por um separador de fases enquanto escoa em
direcdo a superficie. Esta etapa tem como objetivo eliminar a carga organica do efluente.

Na etapa posterior, a lagoa de aeragdo, € o processo que tem como objetivo a remog¢ao
da matéria organica do efluente, por meio da obtencdo de oxigé€nio pela agitacio mecanica. No
decantador, separam-se os sélidos em suspensdo provenientes da aeragcdo, permitindo, assim, a

saida de um efluente clarificado e a sedimentacdo do lodo, que retorna para a lagoa de aeracdo. O
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efluente segue para a lagoa de polimento, na qual € realizada a desinfec¢do com hipoclorito de
célcio para que aja sobre as bactérias e demais microrganismos. A calha parshall € a dltima etapa
e consiste do medidor de vazao da quantidade de efluente tratado que € devolvida ao ambiente.

O consumo de materiais indiretos de produgao no processo de tratamento de efluentes
industriais ocorre principalmente no acondicionamento, onde € feito a regulacdo do pH. O uso de
soda cdustica ou 4cido cloridrico varia de acordo com o que estd sendo despejado pelas outras
areas: quando o pH esta dcido, utiliza-se soda cdustica, quando o pH estd bésico, dosa-se acido
cloridrico.

Hé também consumo de polimeros para o tratamento do lodo aerébico, utilizado na
lagoa de aeracdo, na qual a carga orgdnica entra em contato com 0S microrganismos que a
decompdem, e durante a lagoa de polimento, dosa-se hipoclorito de célcio, que garante a cloracao
e eliminacdo dos microrganismos do efluente tratado, reduzindo os riscos de contaminacdo
quando for devolvido para o meio ambiente.

A partir da descricdo das quatro etapas acima, foi possivel compreender, de uma
maneira geral, o processo de fabricacdo de cerveja e refrigerante e a importincia dos materiais

indiretos de produg¢do para a execugdo de diversas etapas.

5.2 Etapa 2: Realizar a analise de priorizacao dos Materiais Indiretos de Producio em um

determinado periodo

Nesta etapa, foi realizada a anélise de priorizacdo, que teve como objetivo identificar
os materiais indiretos com custo mais impactante sobre o total gasto. Estes materiais foram
priorizados e conduzidos para uma andlise mais aprofundada sobre o seu consumo, a fim de
reduzir desperdicios e, consequentemente, o impacto no indice.

Esta etapa faz parte do processo de planejamento do modelo PDCA e, tendo em vista
a variedade de materiais indiretos de producgdo utilizados na fabrica, deve-se conduzir um método
de priorizacdo para atuar nos materiais mais criticos e otimizar os resultados.

O principio de Pareto foi aplicado, por meio da curva ABC, para os custos dos
materiais indiretos de produc¢do consumidos no periodo de janeiro a novembro de 2015 na fabrica
em estudo. Esta curva classifica os itens de maior impacto em A, que representa 80% dos custos,

os materiais como B com 15% dos custos, € C com somente 5%. Assim, oS itens com maior
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impacto sdo os materiais da categoria A. A tabela abaixo apresenta o resultado da priorizacdo dos
materiais a serem analisados de acordo com os valores gastos com cada material indireto no
periodo. Os materiais foram organizados do maior para o menor valor e, em seguida, calcula-se o
percentual sobre o total, e o percentual acumulado. Os materiais indiretos que somaram a
porcentagem acumulada até 80% foram classificados como A. Acima de 80% até 95% o

percentual acumulado, foram categorizados como B, e, o restante, como C.

Tabela 1: Curva ABC (Principio de Pareto) dos Materiais Indiretos de Producio (Continua)

Descrigdo RS Quantidade % % acum  CURVA
Total $4,293,569.76 ABC
Soda Caustica $1,084,408.87  1185852.00 25.26%  25.26% A
Polimero Cationico $447,288.24 117700.00  10.42%  35.67% A
Hipoclorito Calcio $356,518.83 23674.00 830%  43.98% A
Acido Nitrico $269,822.03 73580.00 6.28%  50.26% A
Lubrificante Retornavel $241,935.15 53532.00 5.63%  55.90% A
Terra Infusoria Hyflo $226,171.15 80679.20 5.27% 61.16% A
Elemento Filtrante ETA $210,043.80 3990.00 4.89%  66.06% A
Aditivo de Soda Caustica  $184,453.26 26640.00 430%  70.35% A
LGF
Sanitizante Divosan $140,275.77 18150.00 327%  73.62% A
Aditivo Anti Incrustante $111,366.15 5720.00 2.59% 76.21% A
Estabilizante de Bebidas $66,476.34 200.00 1.55%  77.76% A
PVPP
Clarificante de Cerveja $65,734.02 475.00 1.53%  79.29% A
Biofine
Terra Infusoria BH-40 $59,335.65 2571.46 1.38% 80.67% A
Aditivo Polyfloc $55,671.73 2850.00 1.30% 81.97% B
Floculante Whirfloc $55,572.93 1494.77 1.29% 83.27% B
Terra Infusoria Standard $55,062.78 28831.79 1.28% 84.55% B
Detergente Diverfoam $53,157.04 8580.00 1.24% 85.79% B
Detergente Pascal $47,664.36 16640.00 1.11% 86.90% B
Carvao Ativado $46,259.23 3400.00 1.08% 87.97% B




Tabela 1: Curva ABC (Principio de Pareto) dos Materiais Indiretos de Produ¢do (Continuacio)

Descricao R$ Quantidade % % acum  CURVA
Total $4,293,569.76 ABC
Hipoclorito Sodio $44,099.47 9590.00 1.03% 89.00% B
Lubrificante Lata $37,544.21 6200.00 0.87% 89.88% B
Biocida; Liquido;Nalco $36,179.35 3600.00 0.84% 90.72% B
Elemento Filtrante Refri $32,105.98 614.00 0.75% 91.47% B
Lubrificante Descartavel $30,442.42 1919.00 0.71% 92.17% B
Acido Cloridrico $29,927.69 29654.55 0.70% 92.87% B
Amonia Anidra $27,522.35 5360.00 0.64% 93.51% B
Estabilizante Polyclair $27,178.81 757.60 0.63% 94.15% B
Filtro Krones $24,504.15 57.00 0.57% 94.72% B
Polimero Anionico $22,937.21 1425.00 0.53% 95.25% B
Aditivo Spectruz PZ $19,450.97 2400.00 0.45% 95.70% C
Detergente p/ mao $15,407.22 1738.00 0.36% 96.06% C
Aditivio Continuum PZ $14,923.17 1560.00 0.35% 96.41% C
Detergente TC86 $13,637.56 4920.00 0.32% 96.73% C
Agente Declorador ETA $13,462.50 3240.00 0.31% 97.04% C
Elemento Filtrante ETA2 $12,669.12 353.00 0.30% 97.34% C
Carvao Ativado 2 $12,000.23 1188.50 0.28% 97.62% C
Elemento Filtrante Xarop $9,136.75 171.00 0.21% 97.83% C
Permanganato de $8,821.34 287.00 0.21% 98.03% C
Potassio
Filtro Fan $8,178.44 4.00 0.19% 98.22% C
Alcool Etil $6,957.73 2360.00 0.16% 98.39% C
Aditivo BD1500 $5,818.74 200.00 0.14% 98.52% C
Aditivo Steamate $5,740.09 440.00 0.13% 98.66% C
Aditivo para Soda $4,786.66 780.00 0.11% 98.77% C
Kompleet
Floculante $4,758.67 720.00 0.11% 98.88% C
Elemento Filtrante 5 $4,497.49 150.00 0.10% 98.98% C
microns

Biocida;Liq;AM $4,210.95 600.00 0.10% 99.08% C
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Tabela 1: Curva ABC (Principio de Pareto) dos Materiais Indiretos de Producdo (Conclusio)

Descricao RS Quantidade % % acum  CURVA
Total $4,293,569.76 ABC
Elemento Filtrante Polip 5 $4,142.81 90.00 0.10% 99.18% C
micras
Detergente Divoquat $4,099.85 520.00 0.10% 99.27% C
Detergente Divoquat 2 $4,099.85 520.00 0.10% 99.37% C
Detergente Divoquat 3 $4,099.85 520.00 0.10% 99.46% C
Alcalinizante Optispersep $3,076.39 350.00 0.07% 99.54% C
Aditivo Optisperse $3,000.55 800.00 0.07% 99.61% C
Elemento Filtrante XY $2,267.01 5.00 0.05% 99.66% C
Aditivo Corshield $2,247.77 296.00 0.05% 99.71% C
Detergente AC Liquido $2,073.02 210.00 0.05% 99.76% C
Sequestrante O2 $1,590.83 450.00 0.04% 99.80% C
Antiespumante Liquido GE  $1,516.91 105.00 0.04% 99.83% C
Ureia Liquida p tratat $1,435.08 499.00 0.03% 99.86% C
Elemento Filtrante Malha $1,165.42 4.00 0.03% 99.89% C
Filtro Krones 2 $782.57 1.00 0.02% 99.91% C
Fita Ades Rotuladora $768.75 6.00 0.02% 99.93% C
Elemento Filtrant Polip 5 $735.40 35.00 0.02% 99.95% C
microns
Filtro magnonia $734.65 1.00 0.02% 99.96% C
Oleo Lubrificante $670.08 2.00 0.02% 99.98% C
Filtro para AR $548.32 14.00 0.01% 99.99% C
Oleo Azul $94.01 2.00 0.00% 99.99% C
Elemento Filtro; Polip $69.90 6.00 0.00% 99.99% C
Oleo CA Azul $63.11 2.00 0.00%  100.00% C
Oleo Lubrificante AZ $41.00 1.00 0.00%  100.00% C
Detergente Gel p Limpeza $39.60 4.00 0.00%  100.00% C
Oleo RF $39.43 1.00 0.00%  100.00% C
Oleo RF2 $29.40 1.00 0.00%  100.00% C
Graxa X $21.60 1.00 0.00%  100.00% C

Fonte: Elaborada pela Autora.
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Observaram-se que 13 materiais indiretos de produgdo representaram 80% do custo
total com materiais indiretos de producao no periodo analisado. Estes materiais foram priorizados
e analisados por meio do diagrama de causa e efeito, para levantar possiveis desperdicios e
problemas no consumo desses produtos, e foram considerados materiais foco na ferramenta de
controle didrio.

Esta etapa mostrou-se essencial para a aplicacdo do método, pois definiu os materiais

com custo mais impactante e que necessitam de um controle gerencial mais especifico.

5.3 Etapa 3: Identificar as causas do consumo elevado dos materiais indiretos criticos

Os materiais indiretos de producdo definidos como criticos na etapa anterior,
resultantes da andlise de priorizagdo ABC, foram analisados individualmente, a fim de se
identificar possiveis desperdicios e justificativas para o consumo elevado destes materiais
criticos.

Assim, nesta terceira etapa, € realizado um brainstorming por meio da ferramenta de
Diagrama de Causa e Efeito, para os materiais indiretos priorizados. Ressalta-se a importincia do
entendimento da primeira etapa para a obtencdo do sucesso desta ferramenta, pois sem o
conhecimento do processo produtivo e das atividades que envolvem o consumo destes materiais,
torna-se invidvel a aplicag¢do deste método.

Deve-se montar uma equipe reunindo os principais envolvidos no consumo dos
materiais indiretos priorizados, para que se fomentem discussdes e oportunidades de melhoria
consistentes.

O objetivo desta ferramenta € pensar sobre causa e razdes para possiveis problemas,
que aumentam o consumo e custos destes materiais em seis abordagens: método, matéria-prima,
medida, meio ambiente, mao-de-obra e maquinas.

Os quadros a seguir apresentam causas, para cada um dos 13 materiais indiretos da
curva A, considerados criticos na etapa anterior, que foram levantadas em conversas informais
com os operadores, reunides com a lideranca das dreas e observacoes in loco dos processos em

execucao.
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1.Soda Cdustica

Problema: Consumo de Soda Caustica

Método

Matéria-Prima

Medida

Meio Ambiente

Mio de Obra

Maquinas

Fluxo de abastecimento de
soda descentralizado
Auséncia de registro de

Evaporagdo da soda
nas lavadoras por
conta da temperatura

Auséncia de
medidor em todos
os pontos de

Tubulagdo Unica de
abastecimento para
toda a fabrica.

Falta de treinamento da
operagdo para o

procedimento de analise

Problemas de calibragdo dos
condutivimetros da Adegas
Problema na calibragdo dos

controle de consumo pelas |elevada consumo/ (Projeto) da concentragdo de soda [condutivimetros e leitura do
areas Imprecisdo da antes da dosagem; cartdo analdgico da
Valvulas de abastecimento régua de leitura do Falta de conscientizagdo |Lavadora de Garrafas da
das areas sempre abertas consumo no da operagdo para check [Linha de Retornavel de
Auséncia de tabela de parque de Soda das valvulas de 300mL
dosagem nas quantidades abastecimento; Problema de automagdo dos
ideais a partirda analise Desconhecimento da limites de concentragdo da
de concentragdo das operagdo quanto a Lavadora de Garrafas
Lavadoras de Garrafas das quantidade a ser Vazamento em algumas
Retornaveis consumida de soda na tubulagdes e em tanques de
Falta de procedimento para reconcentragdo dos soda
descarregamento de Soda tanques da lavadora de

garrafas e tanques de

solugdo de CIPs

2.Polimero Cationico

Problema: Consum

o de Polimero Cationico

Método

Matéria-Prima

Medida

Meio Ambiente

Mio de Obra

Maquinas

Falta de registro dos
limites de dosagem e da
quantidade utilizada
diariamente

O polimero catidnico
possui um custo alto
por KG. (Buscar
alternativas de
fornecedor/substituto

s)

Ndo ha medidorde
vazdo/ régua de
leitura no tanque
de PACDosagem
de polimero
estabelecida no
pardmetro maximo
de dosagem

Olocal onde a
bomba foi instalada
possui um desnivel
que afeta a vazdo de
dosagem do PAC

Intervengdo manual da

operagdo na dosagem de

polimero

Auséncia de dosador
automdtico de polimero de
acordo com o volume de
dgua captado

Bomba dosadora com
problema de vazédo
necessitando intervengdo
manual constante

3.Hipoclorito de Calcio

Problema: Consumo de Hipoclorito de Calcio

cloragdo na dgua bruta

produto é suscetivel a
picos de dosagem,
diferentemente de
produtos liquidos que
é mais facil a
absorgdo do produto e
retencdo

concentragdo de
cloro na agua
bruta.
Necessitando a
analise do
operador.

captada do agude

Método Matéria-Prima Medida Meio Ambiente Méo de Obra Maquinas
Falta de acompanhamento |Hipoclorito de cdlcio [N&o ha Variagdo da Falta de consciéncia da |Problema na bomba
do do consumo ideal diério |utilizado é em condutivimetro quantidade de operagdo com a dosadora de hipoclorito de
Falhas na analise de pastilhas, este tipo de |para a matéria organica quantidade ideal a ser |calcio

dosada

4.Acido Nitrico

Problema: Cons

umo de Acido Nitrico

Método

Matéria-Prima

Medida

Meio Ambiente

Méo de Obra

Maquinas

Falta de levantamento do
consumo ideal de 4cido
nitrico por CIP
Concentragdo de acido
sempre buscando o maximo
do pardametro

O acido nitrico
utilizado em
bombonas. Verificara
economia no uso de
containers na drea de
processo.

Auséncia de
medidor nas areas

O transporte do
depdsito de
quimicos até as
dreas é arriscado
para este produto

Falta de consciéncia da
operagdo com os
parametros ideais de
concentragdo de dcido
nitrico

Problema de calibragdo nos
condutivimetros da Filtragdo
Vazamento por conta do
desgastes das vedagles dos
tanques

Fonte: Elaborado pela

autora.
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5. Lubrificante Retornavel

Problema: Consumo de Lubrificante Retornavel

Método

Matéria-Prima

Medida

Meio Ambiente

Méo de Obra

Maquinas

Auséncia de método de
controle para retirada de
material no almoxarifado
Falta de procedimentos
para realizagdo de
limpezas quimicas dos

O produto é
disponibilizado em
bombonas sendo que
o fornecedor possui
container que
diminuiria desperdicio

N&o ha contador
de consumo
automdtico e as
dreas ndorealizam
a conciliagdo
didria de consumo

Problemas de layout
para a dosagem de
lubrificante que ndo
permite o uso de
containers do
produto

Adulteragdo dos bicos de
dosagem para aumentar
a vazdo de lubrificagdo
nos transportes
Adulteragdo da
temporizagdo pelo

Problema de automagdo do
intertravamento dos
transportes com a maquina
Excesso de sujidade por
falta de limpeza quimica
dos transportes durante os

transportes de produto quantoa |do produto. Painel de dosagem [painel de dosagem PCMs
embalagem Auséncia de um sem cadeado Uso inadequado do Desgaste dos bicos e

item de verificagdo lubrificante para chapinhas

de consumo diario limpeza de piso
Falta de treinamento
quanto ao manuseio

6. Terra Infuséria Hyflo/Terra Infuséria BH-40
Problema: Consumo de Terra Infuséria
Método Matéria-Prima Medida Meio Ambiente Mao de Obra Maquinas

Falta de padronizagdo do
preparo da receita do ciclo
de terra da filtracdo

E um material
importado de custo
alto. E téxico,

Auséncia de item
de controle de
verificagdo do

Problemas na
instalacdo da
bomba de dosagem

Falta de treinamento no
preparo da receita do
ciclo de terra

Problema de automagdo na
dosagem continua de terra
da filtragdo de Cerveja

cloro na captacgdo
Excesso de dosagem de
declorador

trocar fornecedor de
elemento filtrante
para um com custo
menor

acompanhamento
nas trocas de
elemento filtrante
e investigacdo das
causas de
saturac¢do do filtro

da dgua da captagdo
Aumento da carga
organica na
captagdo

Falta de padronizagdo do necessitando cuidado [consumo continua de terra Falta de treinamento no [Problema na bomba de
processo de dosagem no armazenamento e |diario/ciclo de hyflo no processo processo de dosagem de |dosagem de terra (Hyflo)
continua de terra na no manuseio. terra refrigerante terra continua da continua do processo de
filtragdo no processo Falta de filtragdo filtragdo do Xarope Simples
cerveja e refrigerante visibilidade das

dreas com o

consumo

7.Elemento Filtrante ETA
Problema: Consumo de Elemento Filtrante
Método Matéria-Prima Medida Meio Ambiente Mao de Obra Maquinas

Problema de dosagem de Possibilidade de Falta de Aumento da turbidez|Falha da operagdo na Problemas na automagdo na

realizagdo da rotina das
andlises de residual de
cloro

estagdo de tratamento
impactando na realizagdo
do processo de osmose
reversa

Falta de levantamento
ideal de dosagem do
aditivo.

produto em container
que facilitaria o
manuseio, diminuiria
o desperdicio de
material na
transferéncia das
bombonas pro tanque

Auséncia de
verificador de
consumo diario
das linhas

da LGF da
Retornavel 600

8. Aditivo de Soda Cdustica LGF
Problema: Consumo de Aditivo
Método Matéria-Prima Medida Meio Ambiente M3o de Obra Magquinas
Falta de controle do acesso |O fornecedor N&o had medidor de [Problemas na Falta de treinamento da |Temporizagdo de dosagem
ao material disponibiliza o consumo. bomba de dosagem [operagdo na dosagem de |pro tempo minimo e com a

aditivo das LGF

concentragdo médxima do
parametro

9. Sanitizante Divosan

Problema: Consumo de Sanitizante

concentragdo antes do CIP
Falta de gestdo de controle
ao acesso do material

inflamavel

Auséncia de
acompanhamento
do consumo/CIP

sendo a
transferéncia feita
direta pro tanque

Método Matéria-Prima Medida Meio Ambiente Mao de Obra Maquinas
Falta de procedimento de |Risco do produto Concentragao As bacias de Falta de treinamento no |Auséncia de temporizagdo e
dosagem ideal quimico quando acima dos contengdes de CIP manuseio nos quimicos |bomba de dosagem
Falta de controle da dosado manualmente |pardmetros de ndo possuiam Falta de consciéncia da |automatica
realizagdo de analises de |porsertoxico e dosagem. bomba dosadora, operagdo quanto aos

parametros ideais de
andlise

Falha da operagdo na
rotina de realizagdo de

Fonte: Elaborado pela autora.
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10. Aditivo Antilncrustante

Problema: Dosagem de antiincrustante

Método Matéria-Prima Medida Meio Ambiente Maéo de Obra Maquinas
Falta de controle do Buscar prego de Auséncia de Abomba dosadora |Falta de consciéncia da [Vazamento na bomba de
consumo do antiincrustante [fornecedores de acompanhamento |fica exposta a luz operagdo e da dosagem de antiincrustante
retardou a identificagdo do |produtos semelhantes |do consumo e falta |solar, chuva, que supervisdo quanto ao Falta de cumprimento da
problema para verificaro prego |de visibilidade deterioram a impacto do desperdicio [rotina de manutengdo da
quanto ao que bomba. de antiincrustante. bomba.
pode ser
consumido

11. Estabilizante de Bebidas PVPP

Problema: Uso do Estabilizante de Bebidas PVPP

Método

Matéria-Prima

Medida

Meio Ambiente

Méo de Obra

Maquinas

Falta de controle na
reconcentragdo do tanque
de solugdo de PVPP

Verificar fornecedores
alternativos para
avaliaro prego de
outros estabilizantes
de bebidas

Auséncia de
controle da troca
do tanque de PVPP.
Acompanhamento
e visbilidade do
consumo para area

Instabilidade dos
ciclo de terra
infuséria da
filtragdo,
aumentando o
consumo dos
estabilizantes PVPP
no processo

Retreinar operagdo no
procedimento de
reconcentragao do
tanque de PVPP

Garantir manutengdo do
tanque de PVPP para evitar
vazamentos

12. Clarificante de Cerveja Biofine

Problema: Consumo de Clarificante

Método

Matéria-Prima

Medida

Meio Ambiente

Méo de Obra

Maquinas

Levantar consumo ideal de
Clarificante

O custo desta matéria-
prima é bastante
elevado porque ele
substitui a operagdo
de uma maquina

Falta de previsdo
do consumo por
receita de fabrico
(batelada da
cerveja)

O clarificante de
cerveja causa
instabilidade do
ciclo de terra
infusdria e da
solugdo de PVPP

Retreinar operagdo na
manutengdo da
centrifuga

Utilizando quando ha
problema na centrifuga do
processo cerveja. A
centrifuga responsdavel pela
retirada do excesso de
residuos gerado pela fervura
de fermento (trubi).

Fonte: Elaborado pela autora.

Para finalizar o processo de andlise e determinar solucdes para o problema, deve-se

consolidar as causas levantadas através dos diagramas de causa e efeito, de cada material, em um

unico plano de agdo. Esta ferramenta € fundamental para o acompanhamento da execucdo de

solugdes para os problemas levantados, garantindo assim a evolugdo e otimizacdo dos resultados.

O plano de acdo, assim como os diagramas de causa e efeito, é elaborado juntamente

com os envolvidos e contém: a¢do, comentdrios, responsdvel e data limite para a execugdo. O

plano de acdo € uma ferramenta viva e deve ser acompanhada frequentemente com as

atualizagdes das acdes. O quadro referente ao plano de acdo estd Apéndice A.
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5.4 Etapa 4: Elaborar o orcamento para cada grupo de materiais indiretos, por area, e

aplicar os fatores de proporcionalidade com base no consumo historico

O orcamento fornecido para a fabrica é determinado no inicio do ano, durante o
planejamento estratégico e orgamentdrio da unidade. Sdo fornecidas as previsdes mensais de
produgio liquida, em hectolitros, e dos indices, em reais/hectolitros (R$/hL), visando a obtencao
do indice acumulado para serem gastos com materiais indiretos de producdo. Os MIPs sio
classificados quanto a sua funcionalidade e a estratificagdo do orcamento € limitada a previsao do
que deve ser gasto com cada grupo de materiais. Assim, ndo é especificada a quantidade a ser
gasta com cada material especifico, dando certa liberdade para a fabrica adequar a aplicacdo
desse dinheiro com as necessidades do seu processo produtivo. O importante € que, ao final do
més, o valor gasto sobre a produgdo liquida seja menor ou igual ao indice estabelecido como
meta.

A féabrica em estudo ndo possuia nenhuma estimativa de consumo, em quantidade,
dos seus materiais indiretos de producdo, por isso, para a estratificacdo do orcamento foi decidido
utilizar os dados de consumo historico do ano anterior como base. Como mencionado no método
proposto, o uso da andlise histdrica para distribuicdo pode apresentar divergéncias da situagcdo
real devido a confiabilidade dos dados.

Os fatores de proporcionalidade com base no histérico do periodo analisado servem,
apenas, como direcionamento inicial para a distribuicdo do orcamento, ndo sendo um método
preciso e confidvel, pois qualquer alteracdo no processo produtivo, as proporcdes precisardo ser
revistas. A identificacdo de causas e oportunidades de melhorias pelo diagrama de causa e efeito
sd0 essenciais para criticar estes fatores e adequar o or¢camento dos meses com os valores de
consumo ideal.

Assim, foram calculados primeiramente as propor¢des, ou seja, quantidade em reais
gastas por grupo de MIP sobre o total gasto em materiais indiretos de producao, para cada grupo
de material com base no histérico do periodo de consumo de janeiro a novembro de 2015 (vide

tabela 2, a seguir).
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Tabela 2: Fatores de Propor¢do para cada grupo MIP

Grupos MIP RS Propor¢édo
Soda Caustica Sdélida R$ 1.084.408,87  25,26%
Quimicos de Utilidades R$ 516.478,86  12,03%
Agua - Cloragio R$ 404.829,25 9,43%
Acidos Sélidos R$ 299.749,72 6,98%
Sabao Lubr Sélidos R$ 279.479,36 6,51%
Terra Infusoéria R$ 340.569,58 7,93%
Elementos Filtrantes RS 311.581,81 7,26%
Aditivos Sélidos R$ 430.347.48  10,02%
Sanitizantes RS 158.013,18 3,68%
PVPP Regeneravel R$ 66.476,34 1,55%
Clarificante Fine RS 65.734,02 1,53%
Clarificante Mosto R$ 55.572,93 1,29%
Detergente Sélidos RS 126.540,94 2,95%
Agua - Carvio R$ 58.259.46  1,36%
Outros MIP RS 36.179,35 0,84%
Sabdo Lubr Silicone R$ 30.442,42 0,71%
PVPP Descartdvel R$ 27.178,81 0,63%
Oleos Mip R$ 1.727,38  0,04%
TOTAL R$ 4.293.569,76 100%

Fonte: Elaborado pela autora.

Em seguida, estratificaram-se as propor¢des de cada material indireto dentro de cada
grupo de produtos. Alguns grupos MIP contemplam apenas o consumo de um tunico material
como € o caso da Soda Cdustica Sélida, entdo, assume-se a propor¢cao 100% seguindo-se para o
calculo do préximo fator por centro de custo. Foram calculados os seguintes fatores de propor¢ao
de acordo com os reais gastos de cada tipo de material indireto sobre o total de reais gastos por

grupo de MIP. Seguem, na tabela abaixo, os valores de propor¢cdo encontrados:

Tabela 3: Fatores de propor¢do dos materiais por cada grupo de MIP (Continua)

Fator de
GRUPO MIP R$ Gastos
Proporcao
Quimicos de Utilidades R$ 516,478.86 100%
Alcool Etil R$ 6,957.73 1.35%

Amonia Anidra R$ 27,522.35 5.33%




Tabela 3: Fatores de propor¢do dos materiais por cada grupo de MIP (Continuag¢do)

GRUPO MIP R$ Gastos Fator de
Proporc¢ao
Antiespumante Liquido GE R$ 1,516.91 0.29%
Permanganato de Potassio R$ 8,821.34 1.71%
Polimero Anionico R$ 22,937.21 4.44%
Polimero Cationico R$ 447,288.24 86.60%
Ureia Liquida p tratat R$ 1,435.08 0.28 %
Agua — Cloracao RS 404,829.25 100%
Biocida;Liq;AM R$ 4,210.95 1.04 %
Hipoclorito Calcio R$ 356,518.83 88.07 %
Hipoclorito Sodio R$ 44,099.47 10.89%
Acidos Sélidos R$ 299,749.72 100%
Acido Cloridrico R$ 29,927.69 10%
Acido Nitrico R$ 269,822.03 90 %
Sabao Lub Sélidos R$ 279,479.36 100%
Lubrificante Lata R$ 37,544.21 13.4%
Lubrificante Retornavel R$ 241,935.15 86.6%
Sabao Lub Silicone R$ 30,442.42 100 %
Lubrificante Descartavel R$ 30,442.42 100%
Terra Infuséria R$ 340,569.58 100 %
Terra Infusoria BH-40 R$ 59,335.65 17 %
Terra Infusoria Hyflo R$ 226,171.15 66 %
Terra Infusoria Standard R$ 55,062.78 16%
Elemento Filtrantes R$ 311,581.81 100 %
Elemento Filtrant Polip 5 microns R$ 735.40 0.24%
Elemento Filtrante 5 microns R$ 4,497.49 1.44%
Elemento Filtrante ETA R$ 210,043.80 67.41 %
Elemento Filtrante ETA2 R$ 12,669.12 4.07 %
Elemento Filtrante Malha R$ 1,165.42 0.37%
Elemento Filtrante Polip 5 micras R$ 4,142.81 1.33%
Elemento Filtrante Refri R$ 32,105.98 10.30%
Elemento Filtrante Xarop R$9,136.75 2.93%
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Tabela 3: Fatores de propor¢do dos materiais por cada grupo de MIP (Continuagdo)

GRUPO MIP R$ Gastos Fator de
Proporc¢ao

Elemento Filtrante XY R$ 2,267.01 0.73%
Elemento Filtro; Polip R$ 69.90 0.02%
Filtro Fan R$ 8,178.44 2.62%
Filtro Krones R$ 24,504.15 7.86 %
Filtro Krones 2 R$ 782.57 0.25%
Filtro magnonia R$ 734.65 0.24%
Filtro para AR R$ 548.32 0.18%
Aditivos Sélidos R$ 430,347.48 100%
Aditivio Continuum PZ R$ 14,923.17 3.47%
Aditivo Anti Incrustante R$ 111,366.15 25.88%
Aditivo BD1500 R$ 5,818.74 1.35%
Aditivo Corshield R$ 2,247.77 0.52%
Aditivo de Soda Caustica LGF R$ 184,453.26 42.86 %
Aditivo Optisperse R$ 3,000.55 0.70%
Aditivo para Soda Kompleet R$ 4,786.66 1.11%
Aditivo Polyfloc R$ 55,671.73 12.94%
Aditivo Spectruz PZ R$ 19,450.97 4.52%
Aditivo Steamate R$ 5,740.09 1.33%
Agente Declorador ETA R$ 13,462.50 3.13%
Alcalinizante Optispersep R$ 3,076.39 0.71%
Floculante R$ 4,758.67 1.11%
Sequestrante O2 R$ 1,590.83 0.37%
Sanitizantes R$ 430,347.48 100 %
Detergente Divoquat R$ 4,099.85 2.59%
Detergente TC86 R$ 13,637.56 8.63%
Sanitizante Divosan R$ 140,275.77 88.77 %
PVPP Regeneravel RS 66,476.34 100%
Estabilizante de Bebidas PVPP R$ 66,476.34 100%
PVPP Descartavel R$ 27,178.81 100%
Estabilizante Polyclair R$ 27,178.81 100%
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Tabela 3: Fatores de propor¢ao dos materiais por cada grupo de MIP (conclusio)

GRUPO MIP R$ Gastos Fator de
Proporc¢ao

Clarificante Fine RS$ 65,734.02 100%
Clarificante de Cerveja Biofine R$ 65,734.02 100 %
Clarificante Mosto R$ 55,572.93 100 %
Floculante Whirfloc R$ 55,572.93 100 %
Detergente Solidos R$ 126,540.94 100%
Detergente AC Liquido R$ 2,073.02 1.6%

Detergente Diverfoam R$ 53,157.04 42.0 %
Detergente Divoquat 2 R$ 4,099.85 3.2%

Detergente Divoquat 3 R$ 4,099.85 3.2%

Detergente Gel p Limpeza R$ 39.60 0.0%

Detergente p/ mao R$ 15,407.22 12.2%
Detergente Pascal R$ 47,664.36 37.7%
Agua — Carvio RS 58,259.46 100%
Carvio Ativado R$ 46,259.23 79.4%
Carvao Ativado 2 R$ 12,000.23 20.6 %
Outros MIP RS$ 36,179.35 100%
Biocida; Liquido;Nalco R$ 36,179.35 100 %
Oleos MIP R$ 1,727.38 100%
Fita Ades Rotuladora R$ 768.75 44.5%
Graxa X R$ 21.60 1.3%

Oleo Azul R$ 94.01 5.4%
Oleo CA Azul R$ 63.11 3.7%
Oleo Lubrificante R$ 670.08 38.8%
Oleo Lubrificante AZ R$ 41.00 2.4%
Oleo RF R$ 39.43 2.3%
Oleo RF2 R$ 29.40 1.7%
Soda Caustica Solida R$ 1,084,408.87 100%
Soda Caustica R$ 1,084,408.87 100%

Fonte: Elaborado pela autora.
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Para alocar a quantidade necessédria de produto por centro de custo, foi necessario
calcular os fatores de propor¢do destes materiais com base no consumo de cada material indireto
por centro de custo. Assim, de acordo com as propor¢des obtidas de cada material por grupo,
estratificou-se a quantidade gasta de cada MIP por centro de custo, resultando nos seguintes

fatores de propor¢des da tabela a seguir:

Tabela 4: Fatores de proporg¢ao por centro de custo (continua)

GRUPO MIP R$ Gastos Fator de
Quimicos de Utilidades R$ 516,478.86 Proporcio

Alcool Etil R$ 6,957.73 1.35%
Geragao de Frio R$ 6,957.73 100.00 %
Amonia Anidra R$ 27,522.35 5.33%
Geracdo de Frio RS 25,884.47 94.05 %
Geragdo de Vapor R$ 1,637.88 5.95%
Antiespumante Liquido GE R$ 1,516.91 0.29%
Agua R$ 1,516.91 100.00 %
Permanganato de Potassio RS 8,821.34 1.71%
Gas Carbonico R$ 2,557.95 29.00%
Geracdo de Frio R$ 5,477.95 62.10%
Geragdo de Vapor R$ 785.44 8.90%
Polimero Anionico R$ 22,937.21 4.44%
Agua R$ 22,937.21 100.00%
Polimero Cationico R$ 447,288.24 86.60 %
Agua R$ 447,288.24 100.00%
Ureia Liquida p tratat RS 1,435.08 0.28 %
Agua RS 1,435.08 100.00 %
Biocida;Liq;AM R$ 4,210.95 1.04%
Agua R$ 4,210.95 100.00 %
Hipoclorito Calcio R$ 356,518.83 88.07 %
Agua R$ 356,518.83 100.00 %

Hipoclorito Sodio R$ 44,099.47 10.89 %




Tabela 4: Fatores de propor¢a@o por centro de custo (continuagio)

GRUPO MIP R$ Gastos Fator de
Agua - Cloracio R$ 404,829.25 Proporgio
Agua R$ 42,567.10 96.53%
Xaroparia R$ 1,532.37 3.47%
Acidos Sélidos R$ 299,749.72
Acido Cloridrico R$ 29,927.69 10%
Agua R$ 29,927.69 100%
Acido Nitrico R$ 269,822.03 90 %
Brassagem R$ 63,661.33 23.59%
Adegas R$ 83,589.66 30.98 %
Filtragdo R$ 89,407.88 33.14%
Xaroparia R$ 17,654.39 6.54%
Retornavel 300 R$ 6,937.73 2.57%
Lata R$ 2,474.66 0.92%
Descartavel 1 R$ 1,340.75 0.50%
Retornavel 600 R$ 4,139.53 1.53%
Descartavel 2 R$616.10 0.23%
Sabao Lub Sdélidos R$ 279,479.36
Lubrificante Lata R$ 37,544.21 13.4%
Lata R$ 37,544.21 100.0%
Lubrificante Retornavel R$ 241,935.15 86.6%
Retornavel 600 RS 114,339.33 47.3%
Retornavel 300 R$ 127,595.82 52.7%
Sabao Lub Silicone R$ 30,442.42
Lubrificante Descartavel R$ 30,442.42 100 %
Descartavel 1 R$ 14,094.96 46 %
Descartavel 2 R$ 16,347.46 54%
Terra Infuséria R$ 340,569.58 0.104
Terra Infusoria BH-40 R$ 59,335.65 17 %
Filtragdo R$ 59,335.65 100%
Terra Infusoria Hyflo R$ 226,171.15 66 %
Filtragdo R$ 205,572.40 91%
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Tabela 4: Fatores de propor¢a@o por centro de custo (continuagio)

GRUPO MIP

Terra Infuséria R$ 340,569.58 Proporcao

R$ Gastos Fator de

Xaroparia R$ 20,598.75 9%
Terra Infusoria Standard R$ 55,062.78 16%
Filtragdo R$ 55,062.78 100%
Elemento Filtrantes R$ 311,581.81
Elemento Filtrant Polip 5 microns R$ 735.40 0.24%
Filtragdo R$ 735.40 100.00 %
Elemento Filtrante 5 microns R$ 4,497.49 1.44%
Filtragdo R$ 4,497.49 100.00 %
Elemento Filtrante ETA R$ 210,043.80 67.41%
Agua R$ 210,043.80 100.00 %
Elemento Filtrante ETA2 R$ 12,669.12 4.07 %
Agua R$ 12,669.12 100.00 %
Elemento Filtrante Malha R$ 1,165.42 0.37 %
Xaroparia RS 1,165.42 100.00%
Elemento Filtrante Polip 5 micras R$ 4,142.81 1.33%
Agua R$ 4,142.81 100.00%
Elemento Filtrante Refri R$ 32,105.98 10.30%
Xaroparia R$ 24,900.24 77.56 %
Descartavel 2 R$ 7,205.74 22.44%
Elemento Filtrante Xarop R$9,136.75 2.93%
Xaroparia R$ 9,136.75 100.00 %
Elemento Filtrante XY R$ 2,267.01 0.73%
Filtracdo RS$ 2,267.01 100.00 %
Elemento Filtro; Polip R$ 69.90 0.02%
Lata R$ 45.40 64.95%
Retornavel 300 R$ 24.50 35.05%
Filtro Fan R$ 8,178.44 2.62%
Retornavel 300 R$ 4,089.22 50.00%
Retornavel 600 R$ 4,089.22 50.00%
Filtro Krones R$ 24,504.15 7.86%
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Tabela 4: Fatores de propor¢a@o por centro de custo (continuagio)

GRUPO MIP R$ Gastos Fator de
‘Descartavel ]l ~ R$2450415  100.00%

Filtro Krones 2 RS 782.57 0.25%
Descartavel 2 RS 782.57 100.00%
Filtro magnonia RS 734.65 0.24%
Retornavel 300 R$ 734.65 100.00 %
Filtro para AR R$ 548.32 0.18%
Descartavel 2 R$ 548.32 100.00 %

Aditivos Sélidos R$ 430,347.48

Aditivio Continuum PZ R$ 14,923.17 3.47 %
Geragao de Frio R$ 5,856.36 39.24%
Geragdo de Vapor R$ 9,066.81 60.76 %
Aditivo Anti Incrustante R$ 111,366.15 25.88%
Agua R$ 111,366.15 100.00 %
Aditivo BD1500 R$ 5,818.74 1.35%
Geragdo de Frio R$ 5,818.74 100.00%
Aditivo Corshield R$ 2,247.77 0.52%
Adegas R$ 1,008.06 44.85%
Filtragdo R$ 1,239.71 55.15%
Aditivo de Soda Caustica LGF RS 184,453.26 42.86 %
Retornavel 300 R$ 86,281.37 46.78 %
Retornavel 600 R$ 98,171.89 53.22%
Aditivo Optisperse RS$ 3,000.55 0.70 %
Geracio de Frio R$ 3,000.55 100.00%
Aditivo para Soda Kompleet R$ 4,786.66 1.11%
Filtragdo R$ 4,786.66 100.00 %
Aditivo Polyfloc R$ 55,671.73 12.94%
Agua R$ 55,671.73 100.00%
Aditivo Spectruz PZ R$ 19,450.97 4.52%
Lata R$ 1,621.25 8.34%
Retornavel 300 R$ 6,857.35 35.25%




Tabela 4: Fatores de propor¢a@o por centro de custo (continuagio)

GRUPO MIP R$ Gastos Fator de
Aditivos Sélidos R$ 430,347.48 Proporcéo

Retornavel 600 R$ 6,031.70 31.01%
Geragdo de Vapor RS$ 4,940.67 25.40%
Aditivo Steamate RS$ 5,740.09 1.33%
Geragdo de Vapor R$ 1,900.64 33.11%
Geracao de Frio R$ 3,839.45 66.89 %
Agente Declorador ETA R$ 13,462.50 3.13%
Agua R$ 13,462.50 100.00 %
Alcalinizante Optispersep R$ 3,076.39 0.71%
Geragdo de Vapor R$ 885.67 28.79 %
Geragao de Frio R$ 2,190.72 71.21%
Floculante R$ 4,758.67 1.11%
Lata R$ 1,192.97 25.07 %
Retornavel 300 R$ 3,565.70 74.93%
Sequestrante 02 R$ 1,590.83 0.37 %
Geracdo de Vapor R$ 1,590.83 100.00 %

Sanitizantes R$ 430,347.48

Detergente Divoquat RS$ 4,099.85 2.59%
Lata R$ 197.11 4.81%
Descartavel 1 R$ 2,562.40 62.50%
Retornavel 600 R$ 394.22 9.62%
Descartavel 2 R$ 946.12 23.08%
Detergente TC86 R$ 13,637.56 8.63%
Brassagem R$2,178.93 15.98 %
Filtragdo R$ 7,327.71 53.73%
Xaroparia RS 1,340.85 9.83%
Lata R$ 773.38 5.67%
Retornavel 300 R$2,016.69 14.79%
Sanitizante Divosan R$ 140,275.77 88.77 %
Brassagem RS 18,366.20 13.09%
Adegas R$ 47,136.25 33.60%
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Tabela 4: Fatores de propor¢a@o por centro de custo (continuagio)

GRUPO MIP R$ Gastos Fator de
Sanitizantes R$ 430,347.48 Proporgao
Filtragdo R$ 74,773.32 53.30%
Estabilizante de Bebidas PVPP R$ 66,476.34 100%
Filtragdo R$ 66,476.34 100%
PVPP Descartavel R$ 27,178.81
Estabilizante Polyclair R$ 27,178.81 100 %
Filtragdo R$ 27,178.81 100%
Clarificante Fine RS$ 65,734.02
Clarificante de Cerveja Biofine ~ R$6573402  100%
Filtragdo R$ 65,734.02 100%
Clarificante Mosto R$ 55,572.93
Floculante Whirfloc R$ 55,572.93 100%
Brassagem R$ 55,572.93 100%
Detergente Sélidos R$ 126,540.94

Detergente AC Liquido R$ 2,073.02 1.6%

Brassagem R$ 566.13 27.3%
Adegas R$ 502.29 24.2%
Filtragdo R$ 479.61 23.1%
Retornavel 300 R$ 524.99 25.3%
Detergente Diverfoam R$ 53,157.04 42.0%
Brassagem RS 2,382.30 4.5%

Adegas R$ 6,357.16 12.0%
Filtragdo R$ 7,173.81 13.5%
Xaroparia R$ 781.78 1.5%

Retornavel 300 R$ 6,487.52 12.2%
Lata R$ 8,383.15 15.8%
Descartavel 1 R$ 7,952.24 15.0%
Descartavel 1 R$ 2,562.40 62.50%
Retornavel 600 R$ 394.22 9.62%

Descartavel 2 R$ 946.12 23.08%




Tabela 4: Fatores de propor¢a@o por centro de custo (continuagio)

GRUPO MIP R$ Gastos Fator de
Detergente Sélidos R$ 126,540.94 Proporgio
Detergente Divoquat 3 RS$ 4,099.85 3.2%
Lata R$ 197.11 4.81%
Descartavel 1 R$ 2,562.40 62.50%
Retornavel 600 R$ 394.22 9.62%
Descartavel 2 R$ 946.12 23.08%
Detergente Gel p Limpeza R$ 39.60 0.03%
Xaroparia R$ 19.80 50.0 %
Retornavel 300 R$ 19.80 50.0%
Detergente p/ mao RS 15,407.22 12.2%
Xaroparia R$ 156.64 1.0%
Retornavel 300 R$ 14,483.71 94.0%
Lata R$ 766.87 5.0%
Detergente Pascal R$ 47,664.36 37.7%
Adegas R$ 47,664.36 100.0%
Carvao Ativado R$ 46,259.23 79.4%
Xaroparia R$ 46,259.23 100.0%
Carvao Ativado 2 R$ 12,000.23 20.6%
Gas Carbonico R$ 12,000.23 100.0%
Outros MIP R$ 36,179.35
Biocida; Liquido;Nalco R$ 36,179.35 100%
Agua R$ 36,179.35 100.0%
Oleos MIP R$ 1,727.38

Fita Ades Rotuladora R$ 768.75 44.5%
Xaroparia RS 768.75 100.0%
Graxa X R$ 21.60 1.3%
Lata R$ 21.60 100.0%
Oleo Azul R$ 94.01 5.4%
Retornavel 300 R$ 94.01 100.0 %

Oleo CA Azul R$ 63.11 3.7%
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Tabela 4: Fatores de propor¢d@o por centro de custo (conclusio)

GRUPO MIP R$ Gastos Fator de
Oleos MIP R$ 1,727.38 Propor¢io
Retornavel 600 R$ 63.11 100.0%
Oleo Lubrificante R$ 670.08 38.8%
Lata R$ 670.08 100.0%
Oleo Lubrificante AZ R$ 41.00 2.4%
Retornavel 300 R$ 41.00 100.0%
Oleo RF R$39.43 2.3%
Retornavel 300 R$ 39.43 100.0%
Oleo RF2 R$ 29.40 1.7%
Retornavel 300 R$ 29.40 100.0 %
Soda Caustica Solida R$ 1,084,408.87

Soda Caustica R$ 1,084,408.87 100%

Fonte: Elaborada pela autora.

Com a obtencdo desses ultimos fatores de propor¢do por produto e por centro de
custo, é possivel mensurar a distribuicdo do quanto deverd ser gasto com cada material indireto
de producao em cada centro de custo.

A partir dos resultados obtidos, observaram-se as primeiras dificuldades acerca do
uso dos dados histéricos como base para estimativa do consumo. A Soda Cdustica, por exemplo,
possui um tanque de soda concentrada a 50% que, por meio de tubulacdes, distribui para os
tanques de diversas dreas e lavadoras da fabrica. Foi observado na base de dados que, por
conveniéncia, a conciliagcdo de consumo deste material era feita alocada toda no centro de custo
da retorndvel 600. Como consequéncia, ndo hd menor previsdo de consumo de soda por drea.
Assim, a mensuragdo das quantidades a serem consumidas por centro de custo para Soda
Cadustica sera feita na ultima etapa, quando for analisado o consumo ideal para o material indireto
com custo mais impactante.

O indice em R$/hL orcados no inicio do ano, para cada més, é multiplicado pela
previsdo da producdo liquida. Em seguida, aplicam-se os fatores de propor¢cdo de cada grupo,
depois, de cada material, e, por fim, de cada centro de custo, resultando no que deve ser gasto por

cada centro de custo em cada material. Para se obter o calculo da quantidade, divide-se pelo



78

preco unitdrio do quilo/unidade. Abaixo segue a distribui¢do do or¢camento para o més de janeiro
de 2016, o qual tem determinado como indice planejado o valor de 1,58, que multiplicado pela
previsao da produgdo estimada de 252.568 hectolitros, implica em R$ 399.058,23 a serem gastos

com materiais indiretos de producao:

Tabela 5: Orcamento MIP janeiro 2016

Janeiro 2016
Indice Plan R$ Plan PL Plan
(hL)
1.58 R$ 399.058,23 252.658,5

Fonte: Elaborada pela autora.

Aplicando-se os fatores de proporcionalidade obtidos para os grupos, material e
centro de custos, obtém-se o orcamento para janeiro apresentado no Apéndice B.

Ao final desta etapa, foi possivel direcionar o orcamento do més de janeiro para o
consumo médio dos materiais indiretos de producdo por drea, de acordo com a anélise historica.
Este orcamento, entretanto, apresenta algumas indugdes como € o caso do Clarificante Fine, que é
um material utilizado somente quando se tem problema na centrifuga, e ndo faz parte do consumo
da rotina dos materiais indiretos de producao.

A classificacdo de outros MIP, também, refere-se ao uso de um produto que foi
consumido no ano anterior por conta da falta do Biocida (Cloragdo), mas existe uma série de
produtos categorizado como Outros MIP, que podem vir a ser consumidos. E importante que haja
um valor orcado, pois pode haver necessidade do consumo desses materiais de acordo com as
variacOes da producdo.

A categoria de Oleos MIP, também, contempla produtos que foram consumidos ao
longo do periodo, mas que nao fazem parte do orcamento mensal, porém € essencial que em todo
or¢camento haja um valor previsto para nos casos que haja necessidade. Os valores encontrados
pelos fatores de proporcionalidade serdo mantidos e, a medida que as acOes provenientes do
plano de acdo forem sendo executadas com relagdo as estimativas corretas de consumo, esses

valores serdo adequados.
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5.5 Etapa 5: Elaborar ferramenta de controle didrio

Como parte do método de padronizacdo, foi necessario desenvolver ferramentas de
controle para consolidar o processo de melhoria. Uma das dificuldades da gestdo de materiais
indiretos de producdo identificada era a falta de conhecimento das dreas quanto ao consumo dos
materiais. A ferramenta de controle consiste de um acompanhamento do consumo didrio dos
MIP, classificados como criticos na etapa 3, em cada area, de acordo com o orcado para o
periodo na etapa anterior. Para auxiliar no entendimento, encontrou-se a quantidade ideal a ser
consumida de cada produto por hectolitro de producdo liquida referente a 4rea. Este fator se torna
a meta mensal e é comparada ao consumo real didrio.

Para esta etapa, € necessdrio o conhecimento da previsao de producgdo liquida de cada
linha de producao, do total de cerveja e total de refrigerante a ser produzido. No més de janeiro

foram feitas as seguintes previsoes:

Tabela 6: Previsdo de Producdo Liquida (HL) por linha em Janeiro

Janeiro
PL Plan Retorndvel  Retornavel Lata  Descartivel Descartavel Total Total
(hL) 600 300 1 2 Cerveja  Refrigerante
252568.5  60288.5 76537.5 37206.0  41301.6 37235.0  174031.9 78536.6

Fonte: Elaborada pela autora.

Cada centro de custo atende a uma determinada produgdo. Assim, se o produto €
destinado ao centro de custo da lata, o indice a ser calculado deve considerar a previsdao de
producdo liquida para a lata. No caso dos materiais indiretos consumidos nas dreas do processo
cerveja, o indice € calculado considerando a produgdo de cerveja estimada. O mesmo ocorre para
o refrigerante. Em centros de custos como dgua, geracdo de vapor, geracdo de frio e gds
carbonico considera-se a previsdao liquida total, ja que estas dreas atendem toda a demanda de
producao da fébrica.

A seguinte equacdo € aplicada para o calculo das metas:

Quantidade Planem Kg * 1000
Produgao Liquida Plan CC (hL) (1)

Meta =
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A meta é encontrada através do valor em quantidade planejada, obtida no orcamento
para o més do material no centro de custo referente, multiplicada por 1000 para transformar em
gramas, dividida pela producao liquida planejada em hectolitros para o centro de custo referente.

A fim de facilitar a visualizacdo da ferramenta, os materiais indiretos foram separados
por centro de custos. Assim, diariamente, as dreas podem acompanhar o consumo dos seus
materiais indiretos criticos.

A medida que forem sendo alcancadas as metas, ocorre uma revisdo do indice para
reduzir esse valor sempre visando um consumo O6timo, reforcando o conceito de melhoria

continua e reducao de desperdicios.

Tabela 7: Controle Diario Materiais Indiretos Criticos (continua)

Processo Cerveja

" KG
Acido Nitrico Meta g/hLL Real g/hL
Plan
Brassagem 1613 9.27 7.35
Adegas 2118 12.17 11.03
Filtracdo 2266 13.02 7.35
KG
Terra Infusoria Hyflo Meta g/hLL Real g/hLL
Plan
Filtracao 6814 39.15 25
KG
Terra Infusoria BH-40 Meta g/hLL Real g/hLL
Plan
Filtracdo 233 1.34 0.64
KG
Estabilizante de Bebidas PVPP - Meta g/hLL Real g/hLL
an
Filtracdo 19 0.109 0.11
KG
Clarificante de Cerveja Fine - Meta g/hLL Real g/hLL
an
Filtracao 0 0 0
KG
Sanitizante Divosan Meta g/hLL Real g/hLL

Plan




Tabela 7: Controle Didrio Materiais Indiretos Criticos (continuagdo)

Processo Cerveja

Brassagem 221 1.27 0
Adegas 567 3.26 0
Filtracdo 899 5.17 10.35
Envase
p KG
Acido Nitrico Meta g/hL. Real g/hLL
Plan
Retornavel 300 176 2.30 0
Lata 63 1.69 1.80
P KG
Acido Nitrico Meta g/hLL Real g/hLL
Plan
Descartavel 1 34 0.82 1.52
Retornavel 600 105 1.74 0
Descartavel 2 16 0.42 0
KG
Lubrificante Retornavel Meta g/hLL Real g/hLL
Plan
Retornavel 600 2352 39.01 24.86
Retornavel 300 3032 39.61 24.22
KG
Aditivo de Soda Caustica LGF Pl Meta g/hLL Real g/hLL
an
Retornavel 300 1158 19.21 24.22
Retornavel 600 616 8.05 15.82
Processo Refrigerante
KG
Terra Infusoria Hyflo Meta g/hLL Real g/hLL
Plan
Xaroparia 683 8.69 5.22
Agua
KG
Polimero Cationico Meta g/hLL Real g/hLL
Plan
Agua 10940 43.31 33.14
KG
Hipoclorito Calcio Meta g/hLL Real g/hLL

Plan

81
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Tabela 7: Controle Didrio Materiais Indiretos Criticos (conclusio)

Processo Refrigerante

Agua 2201 8.71 8.59
Unid Meta Real
Elemento Filtrante ETA
Plan Unid/hL Unid/hL
Agua 371 1.47 1.13
KG
Aditivo Anti Incrustante Meta g/hLL Real g/hLL
Plan
Agua 531 2.10 1.81

Fonte: Elaborada pela autora.

A Soda Cdustica, que ndo foi possivel definir uma meta estratificada por area, por
conta do problema de centralizacdo no registro dos dados histéricos, foi avaliada da seguinte

forma no més de janeiro:

Tabela 8: Consumo Soda Caustica Janeiro 2016

Soda Caustica Sélida KGPlan Metag/hl  Real g/lhL

110231 436.44 469.22

Fonte: Elaborada pela autora.

Este controle deve ser atualizado més a més, com os valores adequados dos indices e
previsdes de producdo liquida. Na proxima etapa, procura-se estimar o consumo ideal da Soda
por drea e atividade, através da aplicacdo da ferramenta de gestdo visando reduzir os

desperdicios.

5.6 Etapa 6: Planejar o consumo ideal do material indireto mais critico

Esta etapa teve como objetivo introduzir ao proximo passo do processo do método de
padronizacdo, que visa o planejamento e controle mais adequado ao consumo do material
indireto, que ndo seja, pela andlise histérica. Como foi mencionado anteriormente, o uso da base
de dados de um periodo é, apenas, um direcionador para distribui¢cdo do orcamento e ndo consiste

de um método confidvel, pois este é muito suscetivel as variacdes do processo produtivo. Isto
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ocorre, por exemplo, para o consumo de Clarificante Fine que, a principio, houve uma
porcentagem do orcamento destinada a este material, porém seu consumo s6 € feito quando ha
problema na centrifuga do processo cerveja, que, no caso, ocorreu no final do ano de 2015. O
preco deste material € alto e, por isso, 0 seu uso causa um grande impacto no or¢amento, sendo,
de qualquer forma, relevante um acompanhamento para evitar que seja necessario o seu uso.

Na etapa 3, observam-se, através da Curva ABC, para os materiais indiretos de
producdo, que a Soda Caustica Sélida foi o material indireto com o custo mais impactante sobre o
consumo de materiais indiretos de producdo no periodo analisado. Este material representou
25,26% do orcamento, sendo priorizado para um aprofundamento e levantamento do seu
consumo ideal, visto que a reducdo de desperdicios e melhorias no consumo de Soda trardo
grandes impactos no indice de MIP.

Como foi visto no primeiro momento de descri¢gdo do processo produtivo, a Soda €
utilizada em diversas atividades, sendo seus principais destinos de consumo, a limpeza dos
tanques nas dreas de processo e nas lavadoras de garrafas das linhas de cerveja retorndveis.

Através do diagrama de causa e efeito, foram levantadas algumas oportunidades para
o consumo de Soda Caustica na fébrica. Entre os principais problemas, a auséncia de controle do
registro de consumo das dreas, com certeza, ¢ o mais critico. No cendrio atual, a planta ndo tem
menor previsibilidade sobre o consumo da soda cdustica por drea.

O problema se inicia no leiaute da tubulacdo de abastecimento de soda cdustica. Ha
uma drea na planta que armazena soda concentrada 50% em tanque com capacidade para 33.000
litros, que distribui, por meio de uma tubulag@o tnica, para tanques pulmao das linhas de envase,
processo refrigerante e processo cerveja. Somente as dreas de tratamento de dgua e efluentes
industriais, ndo sao abastecidos por esta tubulacdo, possuindo tanques de soda concentrada
proprios abastecidos pelo caminhdo de descarregamento de soda caustica do fornecedor.

O tanque de soda concentrada estd localizado na drea de envase, assim, coube a este
setor, a responsabilidade de registrar o consumo no sistema SAP. Durante o periodo analisado,
todo o valor de consumo de soda cdustica foi registrado no centro de custo da retornavel 600, por
comodidade e falta de gestdo no controle de materiais indiretos de produ¢do. Assim, ndo foi
possivel atribuir estimativas de consumo para as dreas com base nos fatores de proporcionalidade

de dados historicos.
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O segundo problema, como consequéncia dessa auséncia de gestdo, foi que todas as
dreas tinham acesso continuo ao abastecimento de soda. Isto significa que, a qualquer momento,
poderia se acionar a bomba do parque para realizar a dosagem deste material. Apesar de todas as
dreas possuirem vdlvulas que restringem a passagem da soda, ndo havia preocupagdo com o
fechamento das mesmas, ou até mesmo sua automacdo dessas. Foi observado em campo que a
maioria das dreas mantinha suas védlvulas sempre abertas.

O terceiro problema observado estd relacionado ao cumprimento dos parametros de
concentracdo de soda dos tanques das lavadoras de garrafas das retorndveis e dos processos de
assepsia dos tanques do processo cerveja. As lavadoras de garrafas eram dosadas de acordo com
as andlises de concentracdo de dosagem realizadas por turno, pelo laboratério de qualidade. Nao
havia nenhum padrdo operacional para a realizacio da dosagem de soda caustica, somente 0s
limites superior e inferior das concentragdes a serem cumpridas em cada tanque da méquina. Foi
observado que o operador definia a quantidade de soda a ser dosada com base na sua experiéncia
na realizacdo da atividade, sem o menor controle ou preocupacdo com o consumo, € se o valor
usado era o ideal. Na assepsia de tanques foi observado que, na Adegas, o condutivimetro,
aparelho responsavel pelo valor da concentracdo do produto quimico, estava com a calibracdo
vencida e o valor apresentado no supervisdrio era inferior a concentracdo real de soda no tanque,
obtida através de testes de andlise laboratorial, implicando que as limpezas destes tanques
ocorressem a uma concentracdo acima do esperado, consumindo mais soda cdustica para estas
atividades.

Estes problemas obtidos através das observacdes e do diagrama de causa e efeito
foram, em seguida, inseridos no plano de acdo para a gestao dos materiais indiretos de producao,
visando, principalmente, melhorar o controle e estimar a quantidade de cada atividade do
processo produtivo que consome soda cdustica.

Assim, primeiramente foi elaborado o mapeamento da tubulacio de abastecimento do
tanque de soda para os tanques pulmdo e lavadoras de garrafas, sinalizando a presenca dos
medidores.

A presenca de alguns medidores possibilitou o acompanhamento através de leituras
diarias do totalizador destes pontos, principalmente, do consumo total didrio de soda cdustica, da
lata, da lavadora de garrafas da retorndvel 300mL e do tanque da Adegas. Todos estes medidores

foram calibrados pela drea de instrumentagdo e estavam em bom funcionamento. Assim, a ronda
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didria permitiu que os valores de consumo pudessem ser conciliados com o valor a ser langado no
sistema sobre o consumo real de soda em cada centro de custo. Através do fluxo acima, observa-
se que nem todas as dreas possuem medidor, por isso, foi determinado que todas as vélvulas
permanecessem fechadas, tanto por medida de controle de consumo, como por seguranca, tendo,
em vista, que a soda cdustica ¢ um produto quimico de alto risco. Desta forma, as vélvulas
passaram ser abertas somente quando ha necessidade de adequar as concentragdes de soda nos

tanques.

Figura 20: Fluxo da Tubula¢do de Soda Caustica 50%
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Fonte: Elaborada pela autora.

Tabela 9: Modelo do registro de controle abastecimento soda cdustica

Data Hora Area  Operador Leitura Leitura Final do  Quantidade
Inicial Medidor Litros
Medidor
2/4/2016 1:30 Adegas Carlos 105326 105826 500
2/4/2016 6:00 Ret 300  Denilson 105826 106014 188
2/4/2016 8:00 Ret 600 Pereira 106014 106414 400
2/4/2016  20:00  Adegas Lucas 106414 106914 500

Fonte: Elaborada pela autora.

O acesso ao parque de soda, drea que contém o tanque de NaOH 50%, passou a ser
controlado e a bomba de dosagem foi fechada com uma chave. Foram definidos os operadores de

cada drea responsdveis pela dosagem de soda e, para realizar o abastecimento, ¢ necessario
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solicitar a chave com a drea responsdvel. Foi elaborado um livro de registro para que todos
registrem o abastecimento conforme modelo da tabela 9.

A conciliacdo passou a ser feita pelo registro de abastecimento e, para garantir o
cumprimento, € necessario que os operadores deixem seu crachd ao responsdvel e retornem a
chave e o registro preenchido ao responsdvel. Os operadores foram treinados e adequados ao
novo procedimento de abastecimento, ressaltando a importancia da utilizacdo adequada da soda.

Além do problema da auséncia de controle de utilizacdo da soda cdustica,
identificaram-se problemas de cumprimento de parametros de concentracdo provenientes tanto de
alteracdoes do sistema de automacdo como da falta de padronizacdo de quantidades para os
processos manuais.

A lavadora de garrafas da linha retorndvel de 600mL ndo possui o painel de leitura
automdtica das concentracdes de soda em cada tanque, a necessidade de reconcentracdo é dada
pela andlise laboratorial realizada a cada quatro horas, para cumprimento dos padrdes técnicos de
processo de qualidade. Neste caso, o procedimento torna-se bastante manual, a quantidade a ser
dosada deve ser controlada pelo operador da maquina. Além disso, ndo ha tanque pulmdo para
esta linha de envase, ou seja, a reconcentracdo de cada tanque € feita diretamente do tanque de
soda concentrada 50% externo. Por isso, foi necessario desenvolver uma tabela de dosagem de
soda a ser utilizada como referéncia das quantidades a serem consumidas. A partir do volume dos
tanques das lavadoras de garrafas, juntamente com os parametros de qualidade de concentracao
de soda, estimou-se os valores em litros de soda necessdrios para o cumprimento do padriao de

qualidade.

Tabela 10: ParAmetros de concentragdo de soda nos tanques da lavadora de garrafas

Padrdoes de Qualidade Concentracao
Meta
Tanque 1 1.8% a2.2% 2%
Tanque 2 1.6% a 2.0% 1.80%
Tanque 3 1.4% a 1.8% 1.60 %

Fonte: Fabrica de Bebidas MLA (2016)
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Juntamente com a drea de qualidade, estabeleceu-se a concentragdo média dos

parametros como meta de dosagem dos tanques da lavadora que ndo fosse o limite médximo,

visando o maior consumo de soda, nem o limite minimo, pois rapidamente o tanque entraria fora

de faixa de especificacdo e deixaria a operagao suscetivel as falhas de qualidade.

Com as concentragdes metas definidas, a seguinte equacdo foi aplicada para

desenvolvimento dos valores em litros de soda a serem dosados em cada tanque:

50%.

- 2
Quantidade Soda (L) = ((x y)d* Z) *2) )

Onde,

x = valor da concentragdo meta do tanque;

y = valor da concentragao real do tanque;

z = volume do tanque em Litros;

d = Densidade da Soda Caustica. (1,52 g/cm3, a 20°C)

Multiplica-se por 2, pois a soda utilizada, possui concentracdo do principio ativo de

A seguir pode ser observada a tabela aplicada para os tanques da lavadora de garrafas

da retornavel 600:

Quadro 3: Correcdo de Dosagem de Soda Retorndvel 600 (continua)

Tabelas de Correcao de Dosagem de Soda

Linha Retornavel 600
Tanque 1 Tanque 2 Tanque 3
Volume do 60000 Volume do 60000 Volume do 60000
Tanque (L) Tanque (L) Tanque (L)
Concentragdo do  2,00%  Concentracao 1,80% Concentracio 1,60%
Tanque do Tanque do Tanque
0,10% 1500 0,10% 1342 0,10% 1184
0,20% 1421 0,20% 1263 0,20% 1105
0,30% 1342 0,30% 1184 0,30% 1026
0,40% 1263 0,40% 1105 0,40% 947
0,50% 1184 0,50% 1026 0,50% 868

Fonte: Elaborada pela autora.
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Quadro 3: Correcao de Dosagem de Soda Retorndvel 600 (continua)

Tabelas de Correcao de Dosagem de Soda

Linha Retornavel 600
Tanque 1 Tanque 2 Tanque 3
Volume do 60000 Volume do 60000 Volume do 60000
Tanque (L) Tanque (L) Tanque (L)
Concentragdo  2,00% Concentracao 1,80% Concentracio 1,60%

do Tanque do Tanque do Tanque

0,60% 1105 0,60% 947 0,60% 789

0,70% 1026 0,70% 868 0,70% 711

0,80% 947 0,80% 789 0,80% 632

0,90% 868 0,90% 711 0,90% 553

1,00% 789 1,00% 632 1,00% 474

1,10% 711 1,10% 553 1,10% 395

1,20% 632 1,20% 474 1,20% 316

1,30% 553 1,30% 395 1,30% 237

1,40% 474 1,40% 316 1,31% 229

1,50% 395 1,50% 237 1,32% 221

1,60% 316 1,51% 229 1,33% 213

1,70% 237 1,52% 221 1,34% 205

1,71% 229 1,53% 213 1,35% 197

1,72% 221 1,54% 205 1,36% 189

1,73% 213 1,55% 197 1,37% 182

1,74% 205 1,56% 189 1,38% 174

1,75% 197 1,57% 182 1,39% 166

1,76% 189 1,58% 174

1,77% 182 1,59% 166

1,78% 174

1,79% 166

1,80% 158

Fonte: Elaborada pela autora.

A lavadora de garrafas da retorndvel de 300 ml, por ser uma linha mais moderna e
automatizada, possui o painel de leitura dos pardmetros da maquina, com a presencga dos valores
de concentracdo de cada tanque de soda e, como observado na figura 20, do fluxo, possui um
tanque pulmao de abastecimento com capacidade de 188 litros que reconcentra os trés tanques da
lavadora.

Primeiramente, foi verificado se os valores marcados no painel condiziam com a

concentracao real dos tanques. Através de andlises laboratoriais reais da concentracdo, constatou-
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se que os aparelhos estavam marcando corretamente. Os limites de especificacdo de concentracdo
no painel, entretanto, s6 estavam programados para o minimo e, por isso, as valvulas de
abastecimento de cada tanque ndo limitavam a dosagem depois que atingiam o limite maximo,
ocasionando, muitas vezes, a concentracdo de soda acima do necessdrio. Outra anomalia
observada foi que a vélvula pneumética do primeiro tanque estava quebrada e necessitava ser

trocada.

Figura 21: Painel de parametros lavadora de garrafas retornaveis 300ml
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Fonte: Supervisério da Lavadora

Também foi desenvolvida a tabela 12 com os valores de concentragdo em litros de
soda a serem utilizados para atingir os pardmetros, que sdo os mesmos da tabela 11, e
considerando os volumes dos tanques, da mesma forma que foi feita para a linha da Retorndvel
600mL, aplicando a equagdo 2, a fim de verificar se a automatizacio estd consumindo os valores
corretos. A ideia é que com o funcionamento correto da automagdo, o consumo de soda seja
reduzido ao mais confidvel possivel.

Na 4rea do processo cerveja foi levantado, juntamente com a supervisao de cada 4rea,
a frequéncia de abastecimento. As dreas de Brassagem e Filtracdo realizam rotinas de assepsia
semanal e, portanto, necessitam abastecer seus tanques pulmao de solucdo de soda somente uma

vez por semana. Estas duas dreas ndo possuem contadores de soda, somente sensores de nivel. A
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capacidade do tanque da Brassagem € de 1000 litros e da Filtragdo, 1500 litros. Assim, estimou-

se o consumo de soda semanal dessas dreas com os respectivos valores.

Quadro 4: Corregdo de dosagem de soda na linha retornavel 300

Tabelas de Correcao de Dosagem de Soda

Linha Retornavel 300
Tanque 1 Tanque 2 Tanque 3
Volume do 9800 Volume do 48200 Volume do 57300
Tanque (L) Tanque (L) Tanque (L)
Concentragdo  2,00% Concentracao 1,80% Concentracdo 1,60%
do Tanque do Tanque do Tanque
0,10% 245 0,10% 1078 0,10% 1131
0,20% 232 0,20% 1015 0,20% 1056
0,30% 219 0,30% 951 0,30% 980
0,40% 206 0,40% 888 0,40% 905
0,50% 193 0,50% 824 0,50% 829
0,60% 181 0,60% 761 0,60% 754
0,70% 168 0,70% 698 0,70% 679
0,80% 155 0,80% 634 0,80% 603
0,90% 142 0,90% 571 0,90% 528
1,00% 129 1,00% 507 1,00% 452
1,10% 116 1,10% 444 1,10% 377
1,20% 103 1,20% 381 1,20% 302
1,30% 90 1,30% 317 1,30% 226
1,40% 77 1,40% 254 1,31% 219
1,50% 64 1,50% 190 1,32% 211
1,60% 52 1,51% 184 1,33% 204
1,70% 39 1,52% 178 1,34% 196
1,71% 37 1,53% 171 1,35% 188
1,72% 36 1,54% 165 1,36% 181
1,73% 35 1,55% 159 1,37% 173
1,74% 34 1,56% 152 1,38% 166
1,75% 32 1,57% 146 1,39% 158
1,76% 31 1,58% 140
1,77% 30 1,59% 133
1,78% 28
1,79% 27
1,80% 26

Fonte: Elaborada pela autora.
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A Adegas € a drea com a maior frequéncia de assepsia didria, devido a quantidade de
tanques e tubulagcdes, mas possui medidor na entrada do seu tanque, que facilita o
acompanhamento do consumo dessa drea. A capacidade do tanque € de somente 500 litros e, em
média, a area utiliza cerca de 1000 litros de soda cdustica para o cumprimento da sua rotina de
assepsia. Foi observado que uma das linhas de CIP desta drea possuia seu condutivimetro de
retorno com problema. Apds acompanhamento do procedimento, observou-se que 0s parametros
de concentracao de soda para a atividade estavam acima dos limites estabelecidos. A variacdo é
de 1,5% a 2,0% de soda. Os valores encontrados no inicio e fim da limpeza ficaram acima de
3,0%. Foi solicitada a compra de um novo equipamento, mas, como solucdo paliativa para
diminuir o desperdicio, realizou-se uma interven¢do na automacgao do supervisorio, aumentando o
parametro de condutividade do tempo de retorno, que deve ser acompanhamento através de testes
manuais de andlise laboratorial do operador.

De modo geral, foram levantados diversos problemas com respeito ao desperdicio do
consumo de soda, que podem ter superestimado os valores do or¢camento para este material
indireto de producdo. O consumo de soda cdustica nas rotinas de assepsia dos tanques do
processo cerveja ocorre independente da demanda de producdo, necessitando sempre um
or¢camento de consumo didrio, para Adegas, e semanal para as demais. As lavadoras de garrafas,
por outro lado, consomem soda de acordo com a sua rotina de produc¢do. Portanto, a estimativa de
consumo médio dessas mdquinas, foi realizada através das tabelas dos valores necessarios para
alcancar os parametros de concentracdo, de acordo com o volume dos tanques.

As demais dareas clientes de soda cdustica possuem consumo relativamente baixo,
comparados com os ja citados. Acompanhou-se a reconcentracdo dos tanques de soda das linhas
de lata e descartdveis, e, em média, cada drea consome no méaximo 200 litros para atingir a
concentragdo entre 1,5% e 2,0%. As limpezas destas areas ocorrem, ao final de produgdo, em
paradas maiores que 48 horas ou, para as linhas de descartdveis, na troca de sabor. O processo de
refrigerante também reconcentra seu tanque de solu¢cao no mesmo parametro de concentracao das
linhas de envase e, possui um tanque pulmao de 480 litros, que s6 € abastecido apds completo
esvaziamento. Durante um més de observacgdo, foram realizados dois abastecimentos e, de acordo
com a supervisora da drea, esta € a média de abastecimento do tanque de soda concentrada. A
estimativa de consumo dessas dreas ndo é de facil previsdo, pois varia de acordo com a

necessidade, sendo dificil prever um valor exato de consumo. O mais importante € que os
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parametros de concentracdo para os procedimentos de assepsia, estejam dentro dos limites
estabelecidos e que suas dreas cumpram com os procedimentos de abastecimento e fechamento
das vélvulas.

A supervisora responsdvel pela rotina de assepsia passou a sinalizar se o0s
procedimentos de cada 4rea estdo dentro dos parametros estabelecidos de concentracdo, para
limites superiores e inferiores, juntamente com o relatério de cumprimento de frequéncia de
assepsia de cada drea. Esta verificacdo permite que qualquer alteracdo seja detectada e
solucionada mais rapidamente.

A visibilidade alcancada com padrdo de controle de abastecimento, o cumprimento
dos limites de concentragcdo e o levantamento de informacdes de consumo dos envolvidos nestas
atividades do processo, auxiliou para uma aproximacio do consumo de soda cdustica por drea,
mais adequado a realidade e de acordo com os padrdes operacionais de execu¢do do processo
produtivo. A redu¢do do consumo de soda estd relacionada ao controle adequado e uma gestao
que busque a constante identificacdo e tratamento de desperdicios, que, no cendrio da empresa
em estudo, estavam passando despercebidos. As tratativas das solu¢des mencionadas sdo
fundamentais para a reducdo do valor do indice de MIP e o alcance da meta estabelecida no
planejamento estratégico de acordo com a demanda de produ¢ao mensal.

Portanto, as estimativas de consumo de soda cdustica por area foram, inicialmente,

definidas da seguinte forma:

Tabela 11: Estimativa consumo de soda caustica por area (continua)

Previsao do Consumo de Soda Caustica

Processo

Cerveja
Brassagem 1000 L/Semana
Adegas 1000 L/Dia
Filtracao 1500 L/Semana

Refrigerante

Xaroparia 960 L/Mensal

Envase
Retornavel 600 200L/semana

Fonte: Elaborada pela autora.



Tabela 11: Estimativa consumo de soda cdustica por drea (conclusio)

Previsao do Consumo de Soda Caustica

Retornavel 300
Lata
Descartavel 1
Descartavel 2

Lavadora de Garrafas Retornavel 600

Lavadora de Garrafas Retornavel 300

Processo
Envase
200L/semana
200L/semana
200L/semana
200L/semana
Em torno de 600L/Dia de produgdo*

Em torno de 376L/Dia de producao*

Fonte: Elaborada pela autora.
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*variacdo constante do valor devido a concentragdo dos tanques estarem suscetiveis a temperatura, pressio e

eficiéncia da maquina.

Para a estimativa do valor mensal a ser consumido de soda, por drea, em janeiro, foi

considerado 26 dias de producdo, devido as paradas semanais para as atividades de manutengao

ou atrasos provenientes do processo produtivo e 4 semanas de atividades. Assim, para os tanques

de solucdo de CIP das dreas de Processo e Envase, basta multiplicar pelos valores mensais ou

semanais estipulados.

Para as lavadoras de garrafas das retorndveis, é necessdrio considerar a capacidade de

producdo didria de cada linha, mencionadas na primeira etapa, efetuando o seguinte calculo:

D
Quantidade Soda por area (L) = (E) * Média de consumo LGF

Onde,

D = demanda mensal estimada da linha;

C = capacidade em hectolitros didrios da linha;
Média de Consumo LGF = 600L/dia para Retornavel 600;
Média de Consumo LGF = 376L/dia para Retorndvel 300.

(3)
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Assim, aplicando os valores de demanda da Tabela 13 e as capacidades de cada linha

mencionadas na primeira etapa na equacao 3, tem-se:

Tabela 12: Previsao de consumo soda cdustica janeiro

Previsdo do consumo de soda cdustica janeiro

Processo

Cerveja
Brassagem 4000 L
Adegas 26000 L
Filtracao 6000 L

Refrigerante

Xaroparia 960 L

Envase
Retornavel 600 800 L
Retornavel 300 800 L
Lata 800 L
Descartavel 1 800 L
Descartavel 2 800 L
Lavadora de Garrafas Retornavel 5175L
600
Lavadora de Garrafas Retornavel 8222 L
300

Total 54357 L.

Fonte: Elaborada pela autora.

Para transformar o valor em quilogramas, basta multiplicarmos o total em litros pela
densidade da soda cédustica 50% de 1,52 kg/dm3. O preco unitdrio da soda € dado por quilograma

na tabela 08, R$ 0,91/Kg:

k RS
Orgcamento Soda Caustica = 54357 L x 1.52 d—rr‘ixﬁ0.91 = R$75,186.60

O consumo estimado de soda caustica para o més € de 82.622 Kg e o valor orcado a
ser gasto, considerando com a eliminacdo de desperdicios e cumprimento do fluxo de
abastecimento, é de R$ 75.186,60.

Na etapa 5, de acordo com a aplicagdo do fator de proporcionalidade com base
histérica, foi calculado o indice de consumo de soda de 436,44 g/hl para uma producdo liquida
total de 252.568,5 hl, que nos d4 um consumo planejado em torno de 110231 kg. Observa-se que

este valor baseado no consumo histérico aponta um aumento do consumo de soda de 27609 kg
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comparado com o valor estimado. Isto implica dizer que valor baseado na propor¢dao do consumo
histérico estd maior em 22,5%.

A partir do més de fevereiro observamos a redu¢do do consumo de soda cdustica
provenientes da execu¢do das acdes corretivas, como pode ser observado no grafico na pdgina
seguinte.

A execucdo das agdes de soda cdustica foi essencial para a reduciao do indice de MIP
e alcance das metas orcadas. A seguir, podem-se observar os resultados entre o planejado e real

dos meses seguintes ao desenvolvimento do método.

Grafico 1: Consumo de Soda Caustica

Consumo Soda
Orcado x Real

120000 110231 109576 107077 475
101563
100000 a7400 470
80000 465
460
60000
455
40000 450
20000 445
0 440
Janeiro Fevereiro Margo Abril
B Orcamento W Real == indice real g/hL
Fonte: Fabrica de Bebidas MLA (2016)
Tabela 13: Evolugdo dos resultados de Materiais Indiretos de Producao
Janeiro Fevereiro Marco Abril
Planejado Real Planejado Real Planejado Real Planejado Real
Indice (R$/hL) 1,58 1,76 1,78 1,78 1,78 1,75 1,99 1,87
Producéo Liquida (hL)  252568,5 233525,6 205133,6 193426 194874 194832,99 193531,2 193520

Total Gastos R$ $399.058,23 $411.005,06 $365.137,81 $344.298,28 $346.875,72 $340.957,73 $385.127,09 $361.882,40

Fonte: Fabrica de Bebidas MLA (2016)
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5.7 Consideracoes Finais

Neste capitulo, o método proposto foi abordado e as etapas sugeridas foram seguidas,
de modo a garantir a execucdo do método. Foi possivel notar, que a dltima etapa, referente ao
planejamento do consumo ideal do material indireto critico € bastante demorada e exige o
conhecimento de todas as etapas anteriores, além do envolvimento de muitos setores da fabrica
para que possa ser realizada com éxito. Esta etapa representa a consolidacdo de tudo que foi
proposto para melhorar a previsibilidade e o controle do consumo de materiais indiretos de
producdo.

Analisaram-se também os resultados obtidos com a aplicacio do método proposto.

No préximo capitulo serdo feitas conclusdes acerca do estudo realizado.
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6 CONCLUSAO

Este capitulo objetiva esclarecer os resultados alcancados através do estudo e
quaisquer duvidas remanescentes. Ao final, serdo abordadas as ultimas consideragdes do

trabalho.

6.1 Conclusoes do Estudo

Este estudo objetivou o desenvolvimento de um método de padronizacio de gestdo e
controle de materiais indiretos de producdo para uma fébrica de bebidas considerando histérico
de consumo e a demanda de produgdo liquida prevista para atingir o indice anual estabelecido.
Este objetivo foi cumprido ao fim da sexta etapa da aplicacio do método proposto, onde os
valores dos indices reais foram inferiores a meta estabelecida no planejamento estratégico.

Como apresentado neste estudo, os materiais indiretos de produgdo sdo os materiais
que ndo se agregam ao produto final, mas desempenham papel importante para a execucdo de
diversas etapas do processo produtivo. A gestdo de materiais indiretos de producdo deve, em sua
esséncia, buscar a reducdo de custos e a efici€éncia no consumo destes materiais.

A aplicacdo do método de padronizacdo de gestdo foi necessdria tendo em vista o
ndo atingimento dos valores de orcamento previstos em relacdo a produgdo liquida do ano
anterior. A auséncia de ferramentas de controle e mensuragdo do consumo destes materiais na
fabrica implicou na aplicagcdo de um método gerencial baseado no ciclo PDCA, que propde
melhorias para o alcance de metas.

Através a aplicacdo das etapas do ciclo PDCA, cada um dos objetivos especificos
deste estudo pdde ser alcancado. A andlise histérica do consumo dos materiais indiretos de
producdo foi realizada na etapa 2 do método proposto, onde, por meio da aplicacdo do principio
de Pareto, realizou-se a curva ABC utilizando os dados de consumo histérico do ano anterior. Foi
observado que 13 materiais indiretos representaram 80% dos custos com materiais indiretos de
producdo no periodo. Estes materiais foram priorizados para uma investigacao mais aprofundada.

O segundo objetivo era discutir o impacto desses materiais através do levantamento
das causas e identificacdo de possiveis anomalias a serem tratadas. Na etapa 3 da aplicacdao do

método proposto, foram aplicadas as ferramentas de qualidade, que visam a investigacdo mais
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aprofundada das causas para o impacto no orcamento de materiais indiretos. A utilizacdo do
Diagrama de Causa e Efeito para cada um dos 13 materiais priorizados, seguidos do SW2H
identificou bastantes anomalias relacionadas as 6 perspectivas: maquinas, mao de obra, meio
ambiente, método e medida. Entre as principais causas observou-se a auséncia de visibilidade das
dreas sobre o consumo destes materiais € 0 impacto sobre 0s custos operacionais. Outro problema
critico identificado foi a inexisténcia de qualquer procedimento padronizado para o consumo de
soda cdustica, o material indireto com o maior impacto na anélise.

Os principais entraves vivenciados na empresa para gestdo de materiais indiretos era
a falta de visibilidade sobre as quantidades médias a serem consumidas mensalmente de cada
material indireto de produc¢do nas diversas etapas do processo produtivo. O dimensionamento foi
realizado através do calculo dos fatores de proporcionalidade, obtidos pelo consumo histérico dos
materiais, com a finalidade de estimar a quantidade a ser gasta com cada material no orcamento.

Assim, na etapa 4, foram calculados os fatores de proporcionalidade de cada material
para cada centro de custo da fabrica em estudo, através dos dados de consumos histéricos dos
materiais. Os fatores de proporcionalidade ndo se apresentam como a melhor forma de
dimensionamento, pois variagdes especiais de consumo podem ter ocorrido durante o periodo,
mas foram a maneira mais vidvel encontrada para direcionar os custos com cada material por
més.

Os indices que relacionam a quantidade e a producgdo liquida de cada drea foram
calculados na etapa 5, apds a estratificacdo do orgamento previsto para cada més através da
aplicacdo dos fatores de proporcionalidade definidos ao final da etapa 4 para cada material, por
area. A partir destes indices, foi possivel calcular a relacdo de gramas por hectolitro de cada
material a ser consumida por drea. Estes indices foram a forma encontrada para sinalizar as dreas
sobre o consumo dos materiais indiretos de produ¢do ao longo do més.

A ferramenta de controle desenvolvida na etapa 6, através da simulagcdo do orcamento
do més de janeiro, demonstrou-se ttil para o acompanhamento didrio das dreas sobre o consumo
dos materiais indiretos criticos tendo em vista a evolugao do resultado dos indices de MIP.

A tltima etapa do método proposto acompanhou a execugdo das acdes de melhorias
propostas para o material indireto critico, a soda cdustica, visando uma estimativa do consumo
ideal apés a eliminacdo dos desperdicios levantados e cumprimento das mudangas de

procedimento e adequacdes do processo de consumo. Na empresa em estudo, este material é
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consumido em diversas etapas do processo produtivo, que precisaram ser analisadas
detalhadamente para prever o consumo ideal deste produto.

O planejamento do consumo ideal de soda demonstrou o caminho que deve ser
seguido por todos os materiais indiretos de producdo criticos, que levantaram diversas
oportunidades de melhorias para reduzir o consumo. O desafio da fébrica em estudo ¢é
acompanhar a execu¢do de todas essas acoes de melhorias e padronizar as agdes que tornaram o
processo mais enxuto.

O estudo apresentou algumas limitacdes como a confiabilidade dos dados histdricos e
a estratificacdo ndo ser o método de rateio de orcamento mais preciso. Assim, o método proposto
deve ser constantemente revisado pelo responsavel no gerenciamento dos MIPs, pois qualquer
alteracdo no processo produtivo pode interferir nos valores de consumo dos produtos e na

alocagdo do or¢amento dos materiais.

6.2 Sugestoes para trabalhos futuros

Por fim, podemos constatar que o método de padronizacdo para gestdo de materiais
indiretos de producdo pdde ser aplicado de forma satisfatéria, tendo em vista o cumprimento de
todas as etapas propostas e a evolugdo alcangada com atingimento da meta estabelecida como
alvo, o indice de MIP. Desta forma, o método proposto pode vir a ser utilizado em outros estudos
relacionados a gestdo de consumo de materiais, desde que sejam consideradas as limitagdes do
estudo, tendo em vista as peculiaridades dos processos da fabrica em estudo assim como os
materiais indiretos consumidos.

Para trabalhos futuros, sugere-se a interacdo da gestdo de consumo de materiais com
a gestdo de compras de materiais, visando a aplicagdo da administracdo de materiais e supply
chain management para que o processo de melhoria continua se estenda por toda a cadeia de
suprimentos. A gestao de materiais indiretos de producdo deve expandir para além de técnicas de
controle de custos para incorporar estratégias que contribuam para a melhoria do nivel de servico

e atendam as metas de menor custo total no seu suprimento.
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APENDICE A: Plano de Acéo

5W1H - Plano de Acgao

300mL/min

ideal € 300mL/minuto

0O que? (What) Responsavel (Who) Prazo (When) Onde (Where) Razao (Why) Procedimento (How)
Fluxo de abasteqmento de Dono de MIP 02/01/2016 Fabrica MLA (?ontrolar o ab.astemmentcf <.de soda nas |Mapear fluxo de abastemmerlto de Soda
soda descentralizado areas para evitar desperdicios para ser passado na operagao
Alinhar com os lideres de cada area os
operadores que fardo o abastecimento de
Definir responsaveis pelo Controlar o abastecimento de soda, Soda
abastecimento de Soda em Dono de MIP 02/01/2016 Fabrica MLA responsabilizar e ter conhecimento de  |Definir dois operadores que folguem em
cada area quem tem acesso ao parque de Soda  [dias diferentes
Areas que necessitam de soda mais de
uma vez por dia, definir operadores por turno
Elaborar controle pelo book de soda fisico e
. Controlar o abastecimento de soda nas |anexar a chave
Elaborar registro de s . ) . =
Dono de MIP 02/01/2016 Fabrica MLA areas e registrar valores de consumo Preparar treinamento para operagdo de
consumo de soda o )
pra acompanhamento diario como preencher o book juntarmente com o
fluxo de abastecimento de Soda
Garantir que os condutivimetros estdo
Callbra{r corjduthlmetros de Supenvisor Adegas 03/01/2016 Processo Cerveja marcando ?s valores corretos da Prograr:nar na r.otma de manytengao da area
soda caustica da Adegas concentracdo de soda durantes os com a area de instrumentagao
processos de CIP
Inserlr.na ronda do Supenvisor da Linha de Garantir que a temperatura das LGF Treinar lideranga para na sua ronda diaria
supervisor o check de . . . A
retornavel 300/ Linha de 03/01/2016 Envase esta dentro dos parametros checar as temperaturas dos tanques das
temperatura das Lavadoras . .
retornavel 600 estabelecidos lavadoras
de Garrafas
Consertar bomba de Abomba de dosagem de antiincrustante Proaramar conserio da bomba na préxima
dosagem de antiincrustante Supervisor Meio Ambiente 03/01/2016 Meio Ambiente da ETA estava com vazamento 9 = . P
. parada de manutencgao da area
na ETA desperdicando produto
Elaborar tabelas de Os operadores nédo tem nogao dg .
quantidade a ser dosada para atingir a
dosagem de soda dos concentracio. dosando. muitas vezes Levantar os volumes de cada tanque e os
tanques das LGF de acordo Dono de MIP 04/01/2016 Envase ) ¢4, A ’|parametros de cada tanque para
N acima do necessario.
com o parametros de . . desenvolver a tabela de dosagem
~ Auxiliara no controle da quantidade que
concentragdo . "
esta sendo utilizada
Consertar desnivel da bomba Ha um desnivel que impacta na vazéo Programar com o fornecedor de PAC o
dosadora de polimero Supervisor ETA 04/01/2016 Meio Ambiente da bomba dosadora de PAC, conzerto
catidnico aumentando 0 consumo
A Treinar operacéo e conscientizar a dosagem
Estabelecer parametro de Foi levantado que o consumo médio manual enquanto néo instala o dosador
dosagem de PAC de Supervisor ETA 04/01/2016 Meio Ambiente q q

automatico
Acompanhar pelo item de verificagao diario

€01



5W1H - Plano de Acdo

O que? (What)

Responsavel (Who)

Prazo (When)

Onde (Where)

Razao (Why)

Procedimento (How)

Instalar dosador automatico

Adosagem manual esta suscetivel ha
muitas variagdes e foi verificado com o

Adquirir com o fornecedor a bomba

Supervisor ETA 04/01/2016 Meio Ambiente o ) < - .
de PAC P fornecedor a possibilidade da instalagdo|dosadora automatica e instalar
da dosagem automatica
. ) ) . Verifi a | ao ideal
. . Estimar consumo ideal de hipoclorito de erificar parametro de cloragdo ideal e
Estimar consumo ideal de ) . . i . calcular volume captado.
) ) i Supervisor ETA 04/01/2016 Meio Ambiente calcio para evitar excesso de consumo = .
hipoclorito de célcio na captacio Levantar com a operacéo a quantidade
plag diaria utilizada de Hipoclorito de Calcio
. ~ Ha descumprimento das dosagem por
Retreinar operagao no turno da operagao, muitos valores acima
padrdo na andlise de cloro Supervisor ETA 04/01/2016 Meio Ambiente . peragao, . Retreinar operagéo na analise de cloro
< do parametro no registro e falhas no
da captagéo . .
procedimento de andlise
Levantar consumo médio de Nao ha consciéncia do consumo edo [Juntamente com o Supervisor do Meio
) Dono de MIP 04/01/2016 Meio Ambiente impacto dos elementos filtrantes no Ambiente levantar consumo médio de
elemento filtrante na ETA P )
indice de MIP elemento filtrante
~ Problema de automagao das
Consertar automagao das retrolavagens por conta do sistema que
retrolavagem das osmoses Supenvisor Meio Ambiente 06/01/2016 Meio Ambiente . 9 p L q Programar com a automacgéao
impacta na durabilidade dos elementos
da ETA )
filtrantes
Garantir juntamente com os lideres das
areas e a operacgao o fechamento das
valwulas como parte do fluxo de
abastecimento.
. . ) Treinar operagéo e, em caso, de
. Evitar que as valwlas fiqguem abertas ) .
Fechar valwlas de Processo Cerveia/ ropiciando o abastecimento descumprimento, aplicar fluxo de
abastecimento de soda nas Dono de MIP 02/07/2016 ) prop L consequéncia (adverténcia)
A Envase desnecessario e o descontrole do .
areas Inserir check de fechamento nas rondas
consumo e .
diarias do supervisor e de shutdown das
linhas
Desenvolver juntamente com a automacéo o
fechamento das valwulas dos tanques do
processo cerveja no supervisorio
) . Foi verificado ran na
Intertravar transportes com o Supenisor da Linha de ez!t:\?alrrzcii?ertqr:\?azz; io;pgrte;neall%e Programar na rotina de manutengéo da area
painel de dosagem de retornavel 300/ Linha de 03/12/2016 Envase . P g ~ ¢
i . dosagem e as solendides presentes. com a automagao
lubrificantes retornavel 600 . "
Desperdicio de lubrificantes
. " Foi alinhando um plano de limpeza quimica
. . L ) : O aumento da quantidade de lubrificante |. 'l um p . impeza quimi
Realizar limpezas quimicas Supervisor da Linha de deve-se a0 excesso de suiidade dos juntamente com os procedimentos de
dos trechos de transportes retornavel 300/ Linha de 03/12/2016 Envase I manutengéo semanal para as linhas de

programados

retornavel 600

transportes que ndo passam por
limpeza quimica

retornaveis realizarem a limpeza quimica
dos seus transportes

P01



5W1H - Plano de Ac¢ao

O que? (What)

Responsavel (Who)

Prazo (When)

Onde (Where)

Razao (Why)

Procedimento (How)

Travamento do painel de

Supervisor da Linha de

O painel de dosagem foi pego aberto e
adulterado na concentracdo maxima de

Foi inserido um cadeado e somente o
supervisor da linha possui a chave.
AUnica pessoa autorizada a mexer é o

" avel Linh 12/201 E . . - =
dosagem de lubrificante retornave 3,00/ inha de 03/12/2016 nvase dosagem de lubrificante desperdicando |técnico do fornecedor do sab&o que faz
retornavel 600 = e A
sabao lubrificante semanalmente o check dos parametros do
painel de dosagem
Padronizar a receita de preparo juntamente
com a operagao e treinar para que sigam
Padronizar receita de preparo N&o ha um padrao para o preparo de sempre os parametros estabelecidos de
de dosagem de terra no Supenvisor Filtragao 03/12/2016 Processo Cerveja |dosagem de terra na filtragéo, dosagem.
processo cerveja propiciando a desperdicios Alterar receita no supervisorio.
Desenvolver item de verificagéao e
acompanhamento.
Padronizar a dosagem continua de
= s = terrajuntamente com a operagao e treinar
. . N&o ha padrao para a dosagem . A
Padronizar quantidade de . ! < para que sigam sempre os parametros
- ) ) - . continua de terra na filtragao, onde .
terra utilizada na dosagem Supenvisor Filtragao 03/12/2016 Processo Cerveja . R N estabelecidos de dosagem.
. ) = muitas vezes é verificada oscilagbes de N L
continua de terra na filtracao Alterar parametros no supervisorio.
consumo. . e
Desenvolver item de verificagé@o e
acompanhamento.
Consertar bomba de ) Abomba apresenta problemas Trocar bomba de dosagem e acompanhar
. Supervisor Processo Processo . ) ~
dosagem continua de terra . 03/12/2016 . aumentando o consumo de terra no preparo do ciclo de filtracdo e dosagem
. Refrigerante Refrigerante . .
no processo refrigerante processo refrigerante. continua de terra
. L ] . Garantir que os condutivimetros estéo . = .
Calibrar condutivimetros dos Supenvisor Linha de a Programar na rotina de manutengao da area
. 15/03/2016 Envase marcando os valores corretos da . . =
tanques das LGF retornavel 300 - com a area de instrumentagao
concentracao de soda
. L Alinhar juntamente com o técnico fornecedor
Ajustar temporizagéo de - N . s
L s ) ’ Atemporizagdo estava no parametro de aditivo a temporizagao no fator
aditivo de soda caustica na Supervisor Linha de . ) P N .
) ) . 15/03/2016 Envase minimo de dosagem aumentando o intermediario do parametro evitando que a
LGF da linha de retornavel retornavel 300 P = . . .
300 consumo de aditivo temporizagao seja realizada no minimo
estabelecido.
Verificar parametros de Avaliar rotina dos CIPs estdo cumprindo .
= L . . . N Checar PTP e acompanhar CIP nas areas
concentragao do &cido nitrico Assepsista 15/04/2016 Qualidade com os parametros de dosagem de )
. o (Processo Cerveja)
durante os CIPs acido nitrico
Foi observado que os CIPs estavam
. . sendo realizados com concentracdo 1.5 L . .
Retreinar operagao para . o . A Com auxilio do plano de Assepsia retreinar
concentrar no parametro de acido nitrico. Este € o parametro operagdo nos parametros para que a
P Assepsista 15/04/2016 Qualidade maximo nos tanques do processo perag P paraq

intermediario dos quimicos
durantes os CIPs

cerveja. Pode-se trabalhar com um valor
intermediario entre o parametro minimo

e maximo

dosagem nao seja reconcentrada no
maximo, mas sim no valor intermediario

SO1



5W1H - Plano de Ac¢ao

O que? (What)

Responsavel (Who)

Prazo (When)

Onde (Where)

Razao (Why)

Procedimento (How)

Calibrar condutivimetro de

Foi observado a presenga do
condutivimetro mas este precisa de um

Programar na rotina de manutengéo da area

. o Supervisor Brassagem 15/04/2016 Processo Cerveja |check de calibragéo, pois auxiliara na . . =
acido nitrico da Brassagem ) com a rea de instrumentacéo
leitura e controle do parametro na
Brassagem
. ) L . Realizar o levantamento das pegas
Trocar bicos e chapinhas Foi verificado que muitas pegas de ) P 9 .
. ) . e ; adulteradas juntamente com o técnico do
adulteradas do conjunto de Supenvisor da linha de lubrificagao das linhas estavam ~ e
e ) 15/04/2016 Envase ) ) fornecedor de sabéo lubrificante, para
lubrificagao das linhas de envase deterioradas necessitando a troca e o . .
= serem substituidas ou adicionadas e, troca-
envase manutencéo las
Nao é realizado nenhum I -
Aconciliagdo do consumo de lubrificante
acompanhamento do consumo de o .

- e e ) passou a ser diaria para ser possivel o
Inserir item de verificagao Subenisor da linha de lubrificante nas linhas. Como o acompanhamento do consumo didrio
diario do controle de P 15/04/2016 Envase lubrificante retornavel foi um dos mais o P ~ .

. envase " . Diariamente s&o registrados esses
consumo de lubrificante criticos, deve-se desenvolver esse item o e
consumos e divididos pela produgéo liquida
de controle de consumo para A
= ~ para acompanhar a eficiéncia de consumo
acompanhar a evolugéo das agdes
Levantar estimativa de - s .
consumo didrio de aditivo de N&o ha menor estimativa do consumo  [Levantar consumo di&rio de acordo com os
P ) ~ Dono de MIP 15/04/2016 Envase de aditivo e 0 almoxarifado liberava parametros de temporizagédo e dosagem de
soda c4ustica para liberacéo . ~ L ) .
: quantidades sem menor gestao aditivo caustico. (70kg/dia)
da quantidade semanal
’ Instalar bomba e temporizador de dosagem
O Divosan estava sendo dosado em um ) P 9
. ~ de Divosan
Instalar temporizador e processo manual da operagéo, dando
) ) ~ ’ . ~ Montar tabela de dosagem de acordo com o
bomba de dosagem de Supervisor da Filtragao 15/04/2016 Processo Cerveja |margem para picos de concentragao L A
. : ~ . . ) tempo para atingir o parametro de
Divosan na Filtragao além do risco com 0 manuseio deste =
e concentragdo
quimico
Foi verificado que a operacéao
. ~ . necessitava de treinamento para
Treinar operagédo das linhas = P
) ) ) compreender a funcéo dos quimicos e ) < . _
de envase no manuseio de Supenvisor da linha de o B Treinar operagao juntamente com o técnico
30/04/2016 Envase principalmente seu manuseio correto.

quimicos (lubrificante e
aditivos causticos)

envase

Houve relato do uso dos lubrificantes
so6lidos na limpeza de chéao, por
exemplo.

do fornecedor dos produtos

901
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APENDICE B: Orcamento Estratificado MIP janeiro 2016

Tabela de Orcamento Estratificado MIP janeiro 2016 (continua)

GRUPOS MIP Fator de
Proporcio R$ Plan R$/Kg
Quimicos de Utilidades 0.1203 RS$ 48,006.71
Alcool Etil 1.35% R$ 648.091 R$ 2.95
Geragdo de Frio 100.00% R$ 648.09 220
Amonia Anidra 5.33% R$ 2,558.76 R$5.13
Geragdo de Frio 94.05 % R$ 2,406.48 469
Geragdo de Vapor 5.95% R$ 152.27 30
Antiespumante Liquido GE 0.29% R$ 139.22 RS 14.45
Agua 100.00 % R$ 139.22 10
Permanganato de Potassio 1.71% R$ 820.91 R$ 30.74
Gds Carbonico 29.00% R$ 238.04 8
Geragdo de Frio 62.10% R$ 509.78 17
Geragdo de Vapor 8.90% R$ 73.09 2
Polimero Anionico 4.44 % R$ 2,131.50 16.10
Agua 100.00 % R$ 2,131.50 132
Polimero Cationico 86.60 % R$ 41,573.81 R$ 3.80
Agua 100.00 % R$ 41,573.81 10.940
Ureia Liquida p tratat 0.28% R$ 134.42 R$ 2.88
Agua 100.00 % RS 134.42 47
Agua - Cloraciio 0.0943 R$ 37,631.19 R$/Kg
Biocida;Liq;AM 1.04 % R$ 391.43 R$ 7.02
Agua 100.00% R$ 391.43 56
Hipoclorito Calcio 88.07 % R$ 33,140.46 R$ 15.06
Agua 100.00 % RS$ 33,140.46 2201
Hipoclorito Sodio 10.89% R$ 4,099.30 R$ 4.60
Agua 96.53% R$ 3,956.86 860
Xaroparia 3.47% R$ 142.44 31
Acidos Sélidos 0.0698 RS 27,854.26 R$/Kg

Acido Cloridrico 10% R$ 2,781.03 R$ 1.01
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Tabela de Or¢amento Estratificado MIP janeiro 2016 (continuagdo)

GRUPOS MIP Fator de
Proporcio RS Plan R$/Kg
Acidos Sélidos 0.0698 R$ 27,854.26
Agua 100% R$ 2,781.03 2756
Acido Nitrico 90 % R$ 25,073.23 R$ 3.67
Brassagem 23.59% R$ 5,915.73 1613
Adegas 30.98 % R$ 7,767.58 2118
Filtragdo 33.14% R$ 8,308.23 2266
Xaroparia 6.54% R$ 1,640.54 447
Retornavel 300 2.57% R$ 644.69 176
Lata 0.92% R$ 229.96 63
Descartavel 1 0.50% R$ 124.59 34
Retornavel 600 1.53% R$ 384.67 105
Descartavel 2 0.23% R$ 57.25 16
Sabao Lub Sélidos 0.0651 R$ 25,978.69 R$/Kg
Lubrificante Lata 13.4% R$ 3,489.88 R$ 6.06
Lata 100.0% R$ 3,489.88 576
Lubrificante Retornavel 86.6 % R$ 22,488.81 R$ 4.52
Retornavel 600 47.3% R$ 10,628.28 2352
Retornavel 300 52.7% R$ 13,701.08 3032
Sabio Lub Silicone 0.0071 R$ 2,833.31 R$/Kg
Lubrificante Descartavel 100% R$ 2,833.31 R$ 15.86
Descartavel 1 46 % R$ 1,311.84 83
Descartavel 2 54 % R$ 1,521.48 18
Terra Infuséria 0.0793 R$ 31,645.32 R$/Kg
Terra Infusoria BH-40 17 % R$ 5,379.70 R$ 23.07
Filtragao 100% R$ 5,379.70 233
Terra Infusoria Hyflo 66 % R$ 21,015.55 R$ 2.80
Filtragdo 91 % R$ 19,101.54 6814
Xaroparia 9% R$ 1,914.01 633
Terra Infusoria Standard 16 % R$ 5,116.37 R$ 1.91
Filtragdo 100% R$ 5,116.37 2679
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Tabela de Or¢amento Estratificado MIP janeiro 2016 (continuagao)

GRUPOS MIP Fator de
Proporc¢ao R$ Plan R$/Kg
Elemento Filtrantes 0.0726 R$ 28,971.63 R$/Kg
Elemento Filtrant Polip 5 microns 0.24% R$ 68.38 R$ 21.01
Filtragdo 100.00 % RS 68.38 3
Elemento Filtrante 5 microns 1.44% R$ 418.19 R$ 29.98
Filtragdo 100.00 % R$ 418.19 14
Elemento Filtrante ETA 67.41% R$ 19,530.38 R$ 52.64
Agua 100.00 % R$ 19,530.38 371
Elemento Filtrante ETA2 4.07 % R$ 1,178.01 R$ 35.89
Agua 100.00% R$ 1,178.01 33
Elemento Filtrante Malha 0.37 % R$ 108.36 R$ 291.36
Xaroparia 100.00% R$ 108.36 0
Elemento Filtrante Polip 5 micras 1.33% R$ 385.21 R$ 46.03
Agua 100.00% R$ 385.21 8
Elemento Filtrante Refri 10.30% R$ 2,985.29 R$ 52.29
Xaroparia 77.56 % R$ 2,315.28 44
Descartavel 2 22.44% R$ 6,502.28 124
Elemento Filtrante Xarop 2.93% R$ 849.56 R$ 53.43
Xaroparia 100.00% R$ 849.56 16
Elemento Filtrante XY 0.73% R$ 210.79 R$ 453.40
Filtracao 100.00 % R$ 210.79 0
Elemento Filtro; Polip 0.02 % R$ 6.50 R$ 11.65
Lata 64.95% R$ 4.22 0
Retornavel 300 35.05% R$ 2.28 0
Filtro Fan 2.62% R$ 760.45 R$ 2,044.61
Retornavel 300 50.00% R$380.23 0
Retornavel 600 50.00 % R$ 380.23 0
Filtro Krones 7.86 % R$ 2,278.45 R$ 429.90
Descartavel 1 100.00% R$ 2,278.45 5
Filtro Krones 2 0.25% R$ 72.77 R$ 782.57
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Tabela de Or¢amento Estratificado MIP janeiro 2016 (continuagdo)

GRUPOS MIP Fator de
Proporc¢ao R$ Plan R$/Kg
Elemento Filtrantes 0.0726 RS 28,971.63
Descartavel 2 100.00 % R$ 72.77 0
Filtro magnonia 0.24 % R$ 68.31 R$ 734.65
Retornavel 300 100.00% R$ 68.31 0
Filtro para AR 0.18% R$ 50.98 R$ 39.17
Descartavel 2 100.00 % R$ 50.98 1
Aditivos Sélidos 0.1002 R$ 39,985.63 R$/Kg
Aditivio Continuum PZ 3.47% R$ 1,386.58 R$ 9.57
Geragio de Frio 39.24% R$ 544.14 57
Geragdo de Vapor 60.76 % R$ 842.44 88
Aditivo Anti Incrustante 25.88% R$ 10,347.56 R$ 19.47
Agua 100.00% R$ 10,347.56 531
Aditivo BD1500 1.35% R$ 540.65 R$ 29.09
Geracao de Frio 100.00 % R$ 540.65 19
Aditivo Corshield 0.52% R$208.85 R$ 7.59
Adegas 44.85% R$ 93.66 12
Filtragdo 55.15% R$115.19 15
Aditivo de Soda Caustica LGF 42.86 % R$ 17,138.43 R$ 6.92
Retornavel 300 46.78 % R$ 8,016.81 1158
Retornavel 600 53.22% R$ 4,266.80 616
Aditivo Optisperse 0.70% R$ 278.80 R$ 3.75
Geragio de Frio 100.00 % R$ 278.80 74
Aditivo para Soda Kompleet 1.11% R$ 444.75 R$ 6.14
Filtragdo 100.00 % R$ 444.75 72
Aditivo Polyfloc 12.94% R$5,172.73 R$ 19.53
Agua 100.00% R$ 5,172.73 265
Aditivo Spectruz PZ 4.52% R$ 1,807.28 R$ 8.10
Lata 8.34% R$150.64 19
Retornavel 300 35.25% R$ 637.15 79

Retornavel 600 31.01% R$ 560.43 69




Tabela de Or¢amento Estratificado MIP janeiro 2016 (continuagdo)
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GRUPOS MIP Fator de
Proporc¢ao R$ Plan R$/Kg
Aditivos Sélidos 0.1002 R$ 39,985.63
Geragio de Vapor 25.40% R$ 459.06 57
Aditivo Steamate 1.33% R$ 533.34 R$ 13.05
Geragao de Vapor 33.11% R$ 176.60 14
Geragao de Frio 66.89 % R$ 356.74 27
Agente Declorador ETA 3.13% R$ 1,250.87 R$ 4.16
Agua 100.00 % R$ 1,250.87 301
Alcalinizante Optispersep 0.71% R$ 285.84 R$ 8.79
Geragio de Vapor 28.79 % R$ 82.29 9
Geragao de Frio 71.21% R$ 203.55 23
Floculante 1.11% R$ 442.15 R$ 6.61
Lata 25.07 % R$ 110.84 17
Retornavel 300 74.93 % R$ 331.31 50
Sequestrante O2 0.37% RS 147.81 R$ 3.54
Quimicos de Utilidades 0.1203 R$ 48,006.71
Geragdo de Vapor 100.00% RS 147.81 42
Detergente Divoquat 2.59% R$ 381.03 R$ 7.88
Lata 4.81% R$ 18.32 2
Descartavel 1 62.50% R$ 238.14 30
Retornavel 600 9.62 % R$ 36.64 5
Descartavel 2 23.08% R$ 87.93 11
Detergente TC86 8.63% R$ 1,267.44 R$ 2.77
Brassagem 15.98% R$ 202.50 73
Filtracao 53.73% R$ 681.02 246
Xaroparia 9.83% R$ 124.62 45
Lata 5.67% R$ 71.88 26
Retornavel 300 14.79% R$ 187.43 63
Sanitizante Divosan 88.77 % R$ 13,036.87 R$ 7.73
Brassagem 13.09% R$ 1,706.91 221
Adegas 33.60% RS 4,380.72 567
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Tabela de Or¢amento Estratificado MIP janeiro 2016 (continuagao)

GRUPOS MIP Fator de
Proporcio RS Plan R$/Kg
Aditivos Sélidos 0.1002 R$ 39,985.63
Filtracdo 53.30% R$ 6,949.24 899
PVPP Regeneravel 0.0155 RS$ 6,185.40 R$/Kg
Estabilizante de Bebidas PVPP 100% R$ 6,185.40 R$ 332.38
Filtragdo 100% R$ 6,185.40 19
PVPP Descartavel 0.0063 R$ 1,591.18 R$/Kg
Estabilizante Polyclair 100% R$ 1,591.18 R$ 35.87
Filtracdo 100% R$ 1,591.18 44
Clarificante Fine 0.0153 RS$ 6,105.59 R$/Kg
~ Clarificante de Cerveja Biofine ~ 100%  R$6,105.59  R$138.39
Filtragdo 100% R$ 6,105.59 44
Floculante Whirfloc 100% R$ 5,147.85 R$ 37.18
Brassagem 100% R$ 5,147.85 138
Detergente Sélidos 0.0295 R$ 11,772.22 R$/Kg
Detergente AC Liquido 1.6% R$ 192.85 R$ 9.87
Brassagem 27.3% R$ 52.67 5
Adegas 24.2% R$ 46.73 5
Filtragdo 23.1% R$ 44.62 5
Retornavel 300 25.3% RS 48.84 5
Detergente Diverfoam 42.0% R$ 4,945.25 R$ 6.20
Brassagem 4.5% R$ 221.63 36
Adegas 12.0% R$ 591.41 95
Filtracao 13.5% R$ 667.39 108
Xaroparia 1.5% R$ 72.73 12
Retornavel 300 12.2% R$ 603.54 97
Lata 15.8% R$ 779.89 126
Descartavel 1 15.0% R$ 739.80 119
Retornavel 600 22.2% R$ 1,097.38 177
Descartavel 2 3.5% R$ 171.47 28

Detergente Divoquat 2 3.2% R$ 381.41 R$ 7.88




Tabela de Or¢amento Estratificado MIP janeiro 2016 (continuagdo)

GRUPOS MIP Fator de
Proporcio RS Plan R$/Kg
Detergente Solidos 0.0295 R$ 11,772.22
Lata 4.81% R$ 18.34 2
Descartavel 1 62.50% R$ 238.38 30
Retornavel 600 9.62 % R$ 36.67 5
Descartavel 2 23.08% RS 88.02 11
Detergente Divoquat 3 3.2% R$ 381.41 R$ 7.88
Lata 4.81% R$ 18.34 2
Descartavel 1 62.50% R$ 238.38 30
Retornavel 600 9.62% R$ 36.67 5
Descartavel 2 23.08% R$ 88.02 11
Detergente Gel p Limpeza 0.03% R$ 3.68 R$9.90
Xaroparia 50.0% R$ 1.84 0
Retornavel 300 50.0% R$ 1.84 0
Detergente p/ mao 12.2% R$ 1,433.35 R$ 8.86
Xaroparia 1.0% R$ 14.57 2
Retornavel 300 94.0 % R$ 1,347.43 152
Lata 5.0% R$ 71.34 8
Detergente Pascal 37.7% R$ 4,434.26 R$ 2.86
Adegas 100.0% R$ 4,434.26 1548
Agua - Carvéo 0.0136 R$ 5,427.19 R$/Kg
Carvao Ativado 79.4% R$ 4,309.30 R$ 13.61
Xaroparia 100.0% R$ 4,309.30 316.73
Carvao Ativado 2 20.6 % R$ 1,117.89 R$ 10.10
Gés Carbonico 100.0% R$ 1,117.89 110.72
Outros MIP 0.0084 RORREPA Y R$/Kg
Biocida; Liquido;Nalco 100% R$ 3,352.09 R$ 10.05
Agua 100.0% RS$ 3,352.09 334
Oleos MIP 0.004 R$ 1,596.23 R$/Kg
Fita Ades Rotuladora 44.5% R$ 710.38 R$ 128.13
Xaroparia 100.0% R$ 710.38 5.54

113



114

Tabela de Or¢amento Estratificado MIP janeiro 2016 (continuagdo)

GRUPOS MIP Fator de
Proporcio RS Plan R$/Kg
Oleos MIP 0.004 R$ 1,596.23
Graxa X 1.3% R$ 19.96 R$ 21.60
Lata 100.0% R$ 19.96 0.92
Oleo Azul 5.4% RS 86.87 R$ 47.01
Retornavel 300 100.0% R$86.87 1.85
Oleo CA Azul 3.7% R$ 58.32 R$ 31.56
Retornavel 600 100.0 % R$ 58.32 1.85
Oleo Lubrificante 38.8% R$619.21 R$ 335.04
Lata 100.0% R$619.21 1.85
Oleo Lubrificante AZ 2.4% R$37.89 R$ 41.00
Retornavel 300 100.0% R$37.89 0.92
Oleo RF 2.3% R$36.44 R$ 39.43
Retornavel 300 100.0% R$36.44 0.92
Oleo RF2 1.7 % R$ 27.17 R$ 29.40
Retornavel 300 100.0 % R$ 27.17 0.92
Soda Caustica Sélida 0.2526 R$100,802.11 R$/Kg
Soda Caustica 100% R$100,802.11 R$ 0.91

110231.84




