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RESUMO

Este trabalho tem como finalidade criar um modale dé visibilidade no processo de planejamentoes qu
permita, através de um software de simulacéo, Halamalise de cenarios de forma instantdnea paartar a
tomada de decisdo durante o processo de S&OP déndidstria de bebidas. Ele foi desenvolvido poravda
revisdo bibliografica de planejamento de vendasperaxfes, sistemas de apoio a decisdo na cadeia de
suprimentos e conceitos de torre de controle. Olteao obtido destaca um aumento de 20% taxa deagéo

da fabrica baseado em um plano de atendimentotgquzaou a capacidade disponivel .

ABSTRACT

This work aims to create a model that gives vigibilo the planning process and allows to elabosa&nario
analysis in an instant way through an simulatioftvsare to support decision making during the S&QBcpss
of a beverage industry. It was developed throuditeeature review of sales and operations plannsupply
chain decision support systems and control towercepts. The result obtained a 20% increase in ffiacto
occupancy rate based on a service plan that ogtthitze available capacity.

1. INTRODUCAO

Atualmente a decisdo de compra pelo consumidorseddad mais apenas pelo preco e sim
pelo valor agregado percebido pelo cliente, ou antju que os clientes estdo dispostos a
pagar por determinado produto ou servi¢co. Logo rgarozacbes tém se voltado em criar
diferenciais competitivos nos servigos no intuikoadjregar valor ao produto.

E quando o assunto é servigcos o gerenciamentod#gacde suprimentos é responsavel por
uma fracdo significativa de funcdes capazes deetnias diferenciais necessarios para que
uma empresa ganhe competitividade, considerandandéncia de que a competicao por
mercados ndo se dard mais por preco e sim pelmgemeento eficiente da cadeia de

suprimentos.

Podemos resumir que o bom gerenciamento da cadeapmtimentos nada mais é do que a
criacdo de um modelo de negocios que foque na&eti@ da gestdo, resultando em ganhos
de custo e valor para a empresa. As organizac@esspm reavaliar constantemente seus
processos em busca da eficiéncia, otimizacao, &dde custos, tempo de entrega e melhores
oportunidades.

Com base neste cenario, a proposta deste trabatiaonia utilizacdo sistemas de apoio a
decisdo na modelagem de cadeia de suprimentos@plprincipalmente no cliclo de S&OP
como forma de otimizar os processos, melhorarcéetiia, reduzir custos e de agregar valor
ao negocio.



1.1 Objetivo

Criar um modelo que dé visibilidade no process@ldaejamento e que permita, através de
um software de simulacéo, a criacdo e andlise wigrios de forma instantanea para suportar
a tomada de decisao durante o processo de S&OP.

1.2 Problema

Atualmente se gasta muito tempo para geracéo deigsralternativos de planejamento e na
tomada de decisdo, visto que as informacOes esagmnéntadas em diferentes fontes de
dados. A geracdo de multiplos cenarios operaciaw@ito, por exemplo, a troca de formato
de embalagem, readequacdo ou parada néo previsiahaade producdo demoram no
minimo uma semana, Vvisto que nao existe na emprasaodelo integrado de planejamento
gue pondere de forma pratica e rapida as decigdplmdejamento a estratégia de manufatura.

1.3 Justificativa

O trabalho se justifica pois a aplicacdo da prapostiuzira o tempo para tomada de deciséo e
possibilitara uma analise integrada nas etapasrocegso de S&OP com uma ferramenta
capaz de criar e gerenciar multiplos cenarios dendo mais agil, identificando as
ineficiéncias, os fatores de risco na cadeia, prdpaum planejamento adequado para curto e
médio prazo.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

A fundamentacéo do trabalho se dara por meio daaewbibliografica de planejamento de
vendas e operagdes como processo de suporte ajaph@mto estratégico do negocio, além
dos conceitos de SAD (Sistemas de Apoio a Decis&ojre de controle como ferramentas
gue colaboram no gerenciamento integrado da cafiei@abastecimento, reunindo diversas
funcionalidades para a administragdo das varidgjssticas no intuito de fornecer aos
tomadores de decisdo orientacbes de suporte cofuda de simulacdo e métodos de
otimizacao.

2.1 S&OP — Planejamento de Vendas e Operacdes

S&OP é um recurso que vem crescendo ao longo dms &través de processos simples,
busca atingir simultaneamente melhorias em cussesve;o. Neste processo, 0 custo trabalha
0s niveis de estoque e custo de producdo enquamtoogservico € medido através da
disponibilidade de produto (Wallace, 1999).

Segundo Corréa et al. (2007), o processo de S&@Pat§uns objetivos especificos que
podem servir para caracteriza-lo. Sao eles:
e Suportar o planejamento estratégico do negécioveédrade analises e revisdes
periodicas, garantindo sua viabilidade e efetivédad
» Garantir que os planos operacionais sejam reglistassiderando as inter-relagoes
existentes entre as diversas areas da empresa,
» Gerenciar as mudancas de forma eficaz a partiogeifa proativa;
* Gerenciar os estoques de produtos finais e/ouirgade pedidos de forma a garantir
bom desempenho de entrega (disponibilidade de fwpdu
e« Avaliar o desempenho do processo de planejamentovalelas e estoque,
identificando e segregando as atividades que dstdode controle daquelas que se
encontram sob controle;



» Desenvolver o trabalho em equipe através da cridgdoondi¢cdes para que cada
departamento participe do planejamento global daresa.

Corréa et al. (2007) ainda divide o processo de B&En cinco etapas sucessivas:
levantamento histéricos, planejamento de demaridagjamento de materiais e capacidade,
reunido preliminar de S&OP e reunido executiva 8©B, na qual os planos sdo validados
junto a alta direcdo da empresa.

Durante o ciclo de S&OP vendas e marketing venfiaa potencial de mercado para cada
item e as projecbes das demandas futuras pararatdlbodo plano de vendas para os
proximos 18 meses. Este plano € entdo comunicadartufatura, que elabora o plano de
producado, verificando as necessidades de capacide$@mn como as necessidades de
materiais criticos. Todas as dificuldades em ateaditemanda séo trabalhadas, ou os planos
de vendas sao alterados de forma que o result@arseplano atualizado de operacdes que
deverd atender toda a demanda. O plano de produgdtiio desagregado para dar origem ao
plano-mestre de producao (MPS). O Ciclo mensal tetmple S&OP € mostrado na Figura 1:

Garantir que os projetos de introdugdo, descontinuagdo e alteracdo
de produtos sejam conduzidos de acordo com os planos
estratégicos da Cia
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Revisar os planos de demanda de todos os produtos da empresa,
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PASSO 4 RECONCILIACAO E AVALIACAO FINANCEIRA

Prover visdo atualizada do P&L dos proximos 18 meses rolantes
(processo S&OP iniciando com 12 meses) e fornecer base para g <"§
elaboracdo do BP e dos RE's. E . H

PASSO 5 REVISAO GERENCIAL DO NEGOCIO

FECHAMENTO DOS GAP
PLANO AGREGADO CONSENSUADO
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Apresentar ao time executivo os planos acordados nos passos
anteriores do ciclo S&O0P, discutir alternativas e fechar plano final a
ser considerado por toda organizacdo, propiciando assim a gestdo
integrada do negdcio.
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Figura 1: Ciclo S&OP

O planejamento da capacidade e materiais, ou piaesto da producdo, € de
responsabilidade da area de manufatura, executatto pdJanejamento e apoiado pela
producao e suprimentos. O objetivo é elaborar unmais planos alternativos de producao
para cada familia de produtos que procurem atemdemanda, gerar 0s niveis desejados de
estoques e que sejam viaveis tanto em termos deidage como em termos de materiais
criticos (CORREA et al., 2007).



No dia-a-dia produtivo ocorrem diversos eventos gregudicam o plano de producéo e
interferem diretamente no atingimento do servigos tcomo forte entrada de pedidos
urgentes, variacdo de produtividade, atraso naegmtde matéria prima, retrabalhos e
absenteismo, gerando maior complexidade no plaeej@n A ideia de gerar planos
alternativos vem do fato de raramente conseguiastabelecer um plano que atenda todos os
objetivos sem que haja problemas a serem resolvlgsmas das questbes normalmente
tratadas sao:
* Antecipacédo de producdo com formagdo de estoque giendimento da demanda
futura
* Ampliacdo da capacidade por meio de horas extusostratacdo de mao-de-obra,
instalacéo de novas linhas de producéo, etc
» Agquisicdo de materiais criticos em tempos menoresqde 0S normais para
possibilitar aumentos de volume de producéao
* Desenvolvimento de novos fornecedores para fazentdr a limitacbes de
fornecimento

E importante notar que, seja no que se refere a@rimiat ou a capacidade produtiva, o
essencial € antecipar problemas cuja solucdo maquei tempo longo a ser implementada e
garantir a viabilidade do plano nesse sentido (CEREt al., 2007), sempre com o intuito de
estabelecer um plano de producdo ao longo do Imteizde planejamento que atenda a
demanda em sua totalidade, utilizando bem a cag@eidisponivel e formando o minimo de
estoque.

2.2 SAD - Sistemas de Apoio a Decisédo na GestaoGhkdeia de Suprimentos

As solucbes de Tecnologia de Informacdo concebpdaa agilizar o planejamento dos

processos logisticos tém evoluido muito nas Ultiésadas gracas a popularizacdo dos
modernos recursos computacionais, com destaqueapasdegoria de sistemas de Supply
Chain Management que envolvem solugbes APS e dalbazam no gerenciamento integrado

da cadeia de abastecimento, reunindo diversas oluml@ades para a administracdo e
otimizacdo de variaveis logisticas da cadeia dstabianento (BANZATO, 2017).

Segundo Simchi-Levi et al. (2003) os Sistemas deid\p Decisdo (SAD) sao utilizados para

tratar diversos problemas, desde problemas estrasegais como projeto da rede logistica, e

problemas taticos, como a alocacéo de produtosistalacdes de manufatura, até problemas
operacionais do dia-a-dia, como programacao daugémd O tamanho e a complexidade

inerentes a muitos destes sistemas faz com quAalds &jam essenciais para uma tomada de
deciséo eficaz.

Entre as solugcbes que contém recursos avancadpkmgamento e suporte a tomada de
decisdo podemos citar algumas, tais como SupplyinCBalutions; TradeMatrix (i2
Technologies); Supply Chain Guru (Llamasoft); Onerl Advance Planning Solution
(J.D.Edwards); Networks (Manugistics); Oracle AF%oplesoft; MFG/Pro (QAD), APO
(SAP), entre outras.

Estes aplicativos analiticos se baseiam em s@tiE algoritmos incluindo programacao
linear, programacéo inteira mista, algoritmos genét teoria das restricbes e varios tipos de
heuristicas. Estes algoritmos séo na maioria dessvgropriedade do fornecedor do software,
e grandes investimentos e P&D sdo necessarioseataegar a eles.



Sua utilizacdo ndo possibilita apenas a tomadaedes@s melhores, mas também permite
gue estas sejam tomadas de forma mais rapida danje@ormente. Para Simchi-Levi et al.
(2003) o SAD apropriado para uma situacao espadadiépende da natureza do problema, do
horizonte de planejamento e de tipo de decisagprpasa ser tomada.

Segundo Anthony (1965), ndo existem planejamerdos @ eternidade, ou seja, a validade de
um planejamento é restrita a um horizonte de pdamento pré-definido. A cada vez que este
horizonte de tempo for alcangado, um novo planepon@eve ser realizado de acordo com as
condicOes operacionais do momento. De acordo ctamanho do horizonte de planejamento

e da importancia da deciséo a ser tomada, assatefplanejamento podem ser classificadas
em trés diferentes niveis de planejamento:

* Planejamento de longo prazo ou planejamento egitatéDecisdes que irdo definir
como a empresa ira atuar no horizonte de alguns. &ste planejamento estruturard
as condicdes sobre as quais 0s préoximos tipos dsdés serdo tomadas. No caso de
planejamento logistico estdo incluidas as defisichde onde localizar armazéns e
terminais de transporte, qual o grau de automaeamada instalacéo e quais as fontes
de fornecimento.

* Planejamento de médio prazo ou planejamento talemtro do escopo delimitado
pelas decisbes estratégicas, as decisbes tatitasngeam, de forma geral, como se
dara a operacdo. Em outras palavras, responde wntegergunta: “Dadas as
demandas dos clientes e os recursos disponiveig pode ser feito para maximizar o
lucro da empresa?”. Estédo incluidas as decisdeplateejamento de vendas e
producao, e definicbes quanto as caracteristickotdade transporte.

* Planejamento de curto prazo ou decisdes operasiondina vez definido o
planejamento tético, as decisbes operacionais ifispat todas as atividades para a
execucao e controle imediatos da operacdo. Estasdds sdo as que necessitam do
maior grau de detalhes e acuracidade das informa¢ddorizonte de planejamento
pode normalmente ser medido em dias.

Estes trés niveis decisorios sdo validos para @kesigeferentes a qualquer atividade, desta
forma todas as decisbes de planejamento relativesda um dos processos podem ser
classificadas em estratégias, taticas ou operasiodDgosicionamento das decisdes na matriz
serve como base para o desenvolvimento dos sistirg®0io a deciséo.

Os SADs possuem alguns modulos, relacionados a@o diép decisdo a ser tomada e as
atividades logisticas. A figura 2 mostra de formastante didatica a estrutura e as
funcionalidades disponiveis nos sistemas de SCMsiderando os trés niveis decisoérios
supracitados.

Nota-se que enquanto alguns médulos sdo focadospemas um nivel decisério e um
processo (por exemplo um TMS), outros abrangem nh@iam nivel de decisdo (Demand
Planning) ou mais de um processo (Master Planndglra observacéo relevante é a de que
0os moédulos operacionais, que trabalham com decis@®salto grau de detalhe, possuem
abrangéncia bastante restrita, e que, a medidauenagjdecisdes vao tomando carater mais
estratégico, seus respectivos médulos ganham nadiangéncia, como por exemplo o
modulo de Network Planning, que cobre, de formabifivada, todos os processos.
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Figura 2: Sistemas de Apoio a Tomada de Decisédo

2.3 Torre de Controle

O conceito de torre de controle tem se popularizamoo sendo a ferramenta do futuro para
monitoramento da cadeia de suprimentos. De acaraoas definicbes do Deutsches Institut

fur Normung (2009), torres de controle sdo sistedmsuporte a decisdo que combinam
diferentes fluxos de dados e exibicdo da informagisolidada com o objetivo de monitorar

0S processos, identificar os desvios e fornecertawmdores de decisdo orientagbes de
suporte com a ajuda de simulacdo e métodos dezaijamn.

As torres de controle tém suas raizes em aplicapie$ornecem visdes gerais de embarques
ou producao. As principais solucdes de torre déralende hoje sdo mais abrangentes, tendo
uma visdo mais ampla, podendo processar dadosmentissdo de varias fontes para criar
uma imagem de ponta a ponta da cadeia de suprisjeaiéan de fornecer uma inteligéncia
comercial avancada, como analises prescritivaseditpmas para orientar no processo de
tomada de decisao.

O design hierarquico de uma torre de controle cepmmie em multiplas fontes de informacéo
qgue sao consolidadas e exibidas de uma maneirdifgiaga, clara e ordenada para que o
tomador de decisdo nado precise lidar com a congddei de cada informacao
individualmente, e sim confiar na producéo visuatatre de controle.

O interesse pela solucdo da torre de controle vesctendo a medida que as empresas que
operam cadeias de suprimentos complexas e glotmisram visibilidade sobre suas préprias
operacdes e as de seus parceiros. Para controfarstiss e posicionar o produto a venda,
mais empresas percebem que precisam ser capazémetemudancas na producéo e
distribuicdo em resposta a mudancas no mercado oamportamento do consumidor.

3. METODO

Este trabalho partiu da necessidade da empresabtamrespostas rapidas para o processo
decisério que envolva o ciclo de S&OP. Os pontossmdticos sdo a demora em gerar

cenarios alternativos de planejamento solicitadoarde a Reunido Executiva de S&OP. O

ponto mais critico € que a empresa nao trabalha sistama que integre o processo de



planejamento a estratégia de manufatura e quearastp criar e gerenciar de forma rapida
esses cenarioghat-if.

Com o objetivo de solucionar esse ponto serd mddeiado o processo de S&OP em um
SAD para que se tenha uma visdo integrada dos gauale planejamento e manufatura
considerando o cenario otimizado da rede logistjoa permita a criacdo de cenarios
alternativos instantaneamente.

Como suporte a modelagem, sera utilizado um sot8&D chamado Supply Chain Guru,
desenvolvido pela Llamasoft, Inc que, em linhagigee capaz de integrar as informacdes de
diferente fonte de dados, criar modelos para \izaralas operacdes atuais, suportar o
processo de S&OP, otimizar redes e fluxos de posdutlém de permitir a avaliacdo e
comparacao de centenas de cenarios, identificasgmiotos na cadeia de suprimentos para
abordar certas situagfes antes que determinadtoexara.

Para iniciar o desenvolvimento desse trabalho feiemsario levantar todos os inputs
necessarios durante o processos de S&OP, desddoamacdes de demanda futura no
horizonte de 18 meses até o planejamento das daplasi para atendimento dessa demanda.

3.1 Coleta de Dados

O primeiro passo na modelagem consiste em coletaujar e refinar os dados, para isso é
necessdaria uma base completa com a informacaaalzbr;do dos clientes, fabricas, centros
de distribuicéo e principais fornecedores com &mnmacdes de geolocalizacdo (coordenadas
de latitude e longitude) de todos 0s pontos catesuprimentos.

Na sequéncia sédo coletadas as informacgfes de veras demanda mensal projetada para
cada cliente por SKU. Dependendo do tamanho da fazssentido que essas informacdes
sejam agrupadas considerando as caracteristicggathstos e/ou a localizacédo dos clientes.
Tal agrupamento fara com que o sistema seja maisrgé em tempo de processamento sem
comprometer a modelagem.

Apos a coleta dos dados de demanda inicia-se alagete de custo que deve ser feita junto
com as areas financeira, fiscal e controladoriapi@gipais custos envolvidos na modelagem
sao: tarifas de transporte por trecho e por madatos de armazenagem nos depdsitos,
incluindo méo de obra, encargos financeiros solestague e custos fixos de operacgéo, além
dos custos de processamento do pedido.

Por fim, também sao consideradas na modelagenicamerdes de politicas de estoques por
SKU, meta de nivel de servico por cliente, tamadbs lotes de producdo (remessa),
eficiéncia e capacidade das linhas de producdoeguéncia para entrega aos clientes
finalizando a etapa de coleta de dados.

Os dados devem ser tabulados conformt=moplates das tabelas de dados do SAD para que
os dados sejam validados. A validacdo dos dados enabelo é feita reconstruindo a
configuracdo de rede existente, que utiliza o nwdabs dados coletados e comparando-se a
saida do modelo com os dados disponiviEse{ine).

Os outputs do modelo devem ser comparados com fasnagdes da contabilidade da



empresa. Essa € normalmente a melhor maneira digfiche erros nos dados e/ou falhas na
modelagem. Também é recomendavel realizar pequadteascdes na configuracdo da rede a
fim de observar como o sistema calcula os impawdasodelo.

3.2 Ferramenta

Apés os dados terem sidos coletados, tabuladosriicagos (validacdo ddaseline) o
proximo passo consiste em otimizar a configuragioede logistica. O SAD nesse caso nos
auxilia considerando as duas principais funcioales da ferramenta:

» Técnicas de otimizacdo matematica que incluem itdgos que garantem solucdes
Otimas, isto €, solu¢cdes de menor custo

* Modelos de simulagdo de cenarios que fornecem uroammmo para avaliar
determinadas alternativas de projetbdt-if)

Em linhas gerais, as técnicas de otimizacao lidam modelos estatisticos e ndo consideram
as mudancas ao longo do tempo, nesse caso ugliparsodelo para gerar um numero de

solugBes de menor custo em um nivel macro, levaadam considera¢cdo os componentes de
custo mais importantes.

Apoés a rodada de otimizacéo e definicdo da maleal idtiliza-se a ferramenta para geracéo
de cenarios que nos permite abastecer o modelolagiowcom alternativas de projeto
(incremento de capacidade, aumento de demandagcewcéde custo, etc). Os SADs utilizam
informacgBes quantitativas disponiveis para ilusiiaersas solugdes possiveis, permitindo ao
tomador de deciséo analisar as consequéncias dadaetee determinar qual cenario € o mais
apropriado baseado também em fatores ndo-quawméicdEstas analises do tipo “o que
aconteceria se'ihat if) podem auxiliar a evitar problemas antes que elesam.

4. APLICACAO PRATICA

4.1. Perfil da empresa

A companhia objeto deste trabalho emprega aproxamadte 2.000 colaboradores e conta
com a maior fabrica de sucos da América Latinalilteda no estado do Espirito Santo, com
15 linhas de producéo e capacidade para produfim@hdes de litros de suco no ano. E
lider de mercado nos segmentos de chas e suco®$pquara beber commarket share de
aproximadamente 70% e 30% respectivamente em egdzesito.

4.2. Perfil dos Produtos

Todos os produtos sao fabricados em unidades pgdmads estados do Espirito Santo e
Parana e também em fabricantes franqueados porPEakers (extensdo da capacidade
produtiva e logistica localizados em diversos peul Brasil).

As fabricas do Parana dedicam-se a fabricacdo & sgros e a extracdo do xarope de erva
mate, enquanto que no Espirito Santo ocorre acktfio dos néctares, sucos, energeéticos e
demais bebidas prontas para beber.



4.3. Situacgdes Iniciais

A companhia segue todas as etapas do ciclo de S&ORtuito de suportar o planejamento
estratégico do negdcio através de analises e esvigériodicas da demanda e do plano de
atendimento, desde os levantamentos historicosgjalaento de demanda, planejamento das
capacidades, até a reunido executiva de S&OP, alaoguplanos séo validados junto a alta
direcdo da empresa, conforme ja citado anteriorment

A area de Demanda compara a demanda real passaplanmw de vendas, verificando o
potencial do mercado e projetando demandas fupaes os proximos 18 meses. Quaisquer
desvios devem ser justificados, conforme exemplstrado na Figura 3:
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Figura 3: Projecdo de Demanda PET

Apos as revisbes de demanda, o plano atualizaédsagoegado e comunicado a manufatura
para dar origem ao plano-mestre de producao (MPS).

Esse processo se repete a cada més, respeitamidbaaspré-acordadas no cronograma de
S&OP, definido no comeco do ano. O processo deejdarento é feito com mais robustez no

més de BP (orcamento anual) que ocorre uma ven@e &E (revisdo de orcamento), que

ocorre a0 menos duas vezes no ano, ou seja, asnréawezes no ano é feito o trabalho de
otimizacdo dos recursos mais focada na otimizagiplano de producdo e definicdo da

malha de distribuig&o.

Na Figura 4 segue o exemplo da unidade de negécksgirito Santo, que conta atualmente
com 16 linhas de producéo (representadas pelass laa Figura 4), sendo que uma esta
inativa (linha A). Os valores de capacidade sasesgns em MMUC (milhdes de unit cases —
medida padrdo da empresa) e estdo sao subtotalipaddecnologia, por exemplo, as linhas

de PET (S, U e V) juntas tém capacidade para pno@0z8 milhdes de unit cases no ano,

considerando as linhas operando com trés turnos.



B I z (o K L M N (0] F G ] S u v Total

x| '
o
T
"
1
PET

Cartonado Cartonado Cartonado Cartonado Cartonado Latas Latas Bags
TP1000 TP200 PR1000 TW200 GE1500 260ml 290ml 4 Litros 300ml, 500ml, 1Litro e 1,5 Litro

Capacidade
Atual 28,2 5,0 4,6 1,5 69 33 106 10,1 20,8 91

(MMUC)

O‘;ggg"" 49% 41% 37%  88% 22% 13% 59% 84% 53% 51%

Figura 4: Capacidade e ocupacgédo - Baseline

Nota-se que a fabrica ao todo tem capacidade diupro91 milhdes de unit cases no ano,
porém com a forte queda da demanda observada wedsede BP a mesma ficaria
subutilizada com apenas 51% de ocupacéo da capacdiaal.

4.4. Aplicacéo Pratica e Analise dos Resultados

Dada a situacao inicial e o objetivo de criar undelo que gere a solugdo mais adequada
para do volume deste ciclo de BP, além da posiioié de criacdo e analise de cenarios de
forma instantanea para suportar a tomada de decdrséiou-se o processo de modelagem,
conforme descrito no capitulo de método.

Com todas as informacdes coletadas, tabuladasa@rjéas premissas de custos modeladas e
validadas pelo financeiro, coube ao SAD a otimigac®m base nos algoritmos de
programacao linear (Simplex) e gerar os outputsiddelo. Os resultados foram previamente
compartilhados com a equipe de Planejamento e lsomsblucdo sugere a inativacao de 04
linhas e uma oportunidade de reducéo de 05 tuaprexXimadamente 45 pessoas):

Line B I zZ C K M N Il 5 u v Total
Cartonado Cartonado Cartonado Cartonado Cartonado  Latas Latas Bags PET
TP1000 TP200 PR1000 TW200 GE1500 260ml 290ml 4 Litros 300ml, 500ml, 1Litro e 1,5 Litro
Capacidade

FY 19,2 2,7 2,3 1,5 34 07 85 101 17,4 66

(MMUC) (-9,0) 2,3) 2,3) -3.4) (-2,6) 2,1) (-3.4) (-25)
Ocupagio 73% 76% 73% 88% 44% 67% 73% B84% 63% 71%
2018 (+30%) (+352%) (+36%) (+22%)  (+54%) (+14%) (+10%) (+20%)

Figura 5: Capacidade e ocupacéo - Otimizacao

A solucao exibida na Figura 5 propbe a inativagémmte o ano das linhas I, C, M e S
(destacadas em vermelho), além do compartilhanmamtequipes entre as linhas F-G e O-L
(em amarelo). A solugéo reduziria a capacidadélach em 26 Milhdes de unit case (de 91
MUC para 66) e aumentaria a ocupacao em 20 poetesiuais (de 51% para 71%).

E importante ressaltar que as solucdes sdo adexjpada o horizonte de planejamento que
estd sendo trabalhado no modelo, portanto casanaigum produzido em algumas dessas



linhas tenha uma alta projecao de crescimento @gofm@tho prazo a decisdo deve ser revista.

A empresa optou por seguir com uma estratégia coaiservadora do que a recomendada na
otimizacao: seguiu-se com a sugestdo do compamihto de equipe e desativacdo das linhas
I, C, e M que eram as mais ineficientes, porémwppor ndo desativar a linha S de PET
por conta do risco envolvido caso a demanda desehgfetive acima do previsto durante o

verao.

A decisdo sera reavaliada em seis meses no pr@iaheode revisdo de orcamento e caso néao
haja nenhuma reacdo da demanda para os periodogsfat recomendacédo de desativacéo
dessa linha entrard em pauta novamente.

4.5. Simulacdo de Cenarios

Além de modelar os dados do processo de S&OP deafortegrada no SAD, outro ponto
proposto € a geracdo de multiplos cenérios operaisicde forma rapida e pratica. Como
exemplo serdo utilizados os cenarios para as lide&ET (linhas S, U e V) onde se observa
uma ocupacao média de 53%baseline.

Além dobaseline, também sera gerado o cenario otimizado e massawiarios alternativos
que influenciariam diretamente na ocupacéo das$inNo cenaribaseline consideram-se as
caracteristicas operacionais imutaveis, ou sejdp to ativo operacional atual para
atendimento da demanda futura sem nenhuma adequacao

A leitura da ocupacdo € mostrada na Figura 6, obderva-se a utilizacdo média mensal das
linhas operando com dois, trés e quatro turnos épddando aos domingos). No grafico as
informagdes séo exibidas em horas sendo a capacagstacional com trés turnos exibidas
na série em cinza claro, a capacidade maxima op@rans domingos em cinza escuro e a
demanda, também convertida em horas, exibida ha thacejada em preto.

Nota-se nobaseline a ociosidade causada pela queda gradativa de danrenm primeiro
semestre. Operando com 03 turnos o pico de utizag da no més de fevereiro 75% e
utilizagdo média no ano de 53%.

[UTILZAGAO DA LINHAS] QUADRO RESUMO
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L LINHARES JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET OUT NOV DEZ 2018
2t (6x1)
PETHF 3t(6xl) ' 62% 75% 54% 62% 52% 44% |41% 60% 51% 43% 51% 53% 53%
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Figura 6: Cenario Baseline Linhas de PET



Ja no cenario otimizado das linhas de PET mostnadeigura 7, sugere-se a desativacao de
uma linha a partir do més de junho. A ocupacao anéderando com trés turnos ficaria em
torno de 69%, porém identificam-se alguns riscos meses onde a ocupacao média fica
acima de 85%: agosto, novembro e dezembro. Comtingéncia sugere-se operar aos
domingos durante esses meses. A utilizacdo m@aiadiem torno de 63%.
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Figura 7: Cenario Otimizado Linhas de PET

Em um dos cenarios alternativos mostrado na Fi@uréoi sugerido um incremento de
demanda considerando um acréscimo consideravebluone de PETs em virtude de uma
mudanca de tecnologia.

Nota-se que neste cenario para atender integran@aedemanda seriam necessarias todas as
trés linha operando aos domingos e mesmo assinmidaaecessidade de pré-construcdo de
estoque em janeiro para cobrir o pico de feverdinatilizacdo media seria de 78%.
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Figura 8: Cenario Alternativo 1 Linhas de PET

Por fim no segundo cenario alternativo considera-seesma premissa do cenario anterior,
porém com a terceirizacdo de parte da producdohds no primeiro semestre (SKU’s
secundarios) no intuito de liberar capacidade bada durante esse periodo.

Nota-se que mesmo com a terceirizagdo dos itenmdaios, faz-se necessario operar com
trés linhas aos domingos. Nao haveria utilizacagimma da capacidade nem necessidade de
pré-construcao de estoque e a utilizacdo média derr4%, conforme mostrado na Figura 9:
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Figura 9: Cenario Alternativo 2 Linhas de PET

5. CONSIDERACOES FINAIS
Os resultados desse trabalho foram satisfatoriosqum diz respeito a integracdo das
informacfes em um SAD e a reducéo do tempo quevagd para gerar cenarios alternativos.

O trabalho exalta a importancia de utilizar um st de Apoio a Decisdo que trate desde
problemas estratégicos, como projeto da rede logjsité problemas taticos e operacionais,
sabendo que sua utilizacdo ndo possibilita apentmmada de decisbes melhores, mas
também permite que estas sejam tomadas de fornserapédla.

A dificuldade para obtencdo de dados e a necessdiademodelagem de processos podem
ser alguns dos empecilhos para implantacdo dotprpglo fato dos SAD’s muitas vezes
trazerem metodologias de andlise mais elaboradagu® apresentadas anteriormente e por
conta da necessidade de informacdes que nao exbathiadas até entéo.

O sucesso da aplicacédo depende nédo s6 da disapiin@mpenho na modelagem dos dados,
mas também das andlises técnicas oriundas dosadksildo modelo e das simulagbes de
cenarios. Cabera também ao modelador o constamdeigpamento das técnicas aqui
apresentadas para que se perpetue um modelo de gestonhecimento que sera benéfico
para todos na companhia.
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