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“O primeiro passo para o sucesso
€ o conhecimento. ”

Nikola Tesla



RESUMO

Este relatorio submete ao Curso de Graduagdo em Engenharia Elétrica da UFCG
a descricao do aprendizado adquirido durante o periodo de estdgio na AmBev, com base
em estudos, treinamentos, conhecimentos e informacdes absorvidas a partir do
acompanhamento do processo produtivo e funcionamento de mdaquinas operatrizes da
linha produtiva. Um diferencial do Programa de Estdgio da Ambev sdo os diversos
treinamentos oferecidos, visando o desenvolvimento de um profissional mais completo,
possibilitando, além da visdo especifica da sua 4rea de atuacdo, uma visdo global da
empresa, além de aspectos de interesse como qualidade de vida no trabalho,

sustentabilidade e lideranca.

Palavras-Chaves: Manutencdo, gestdo de qualidade.
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1 INTRODUCAO

O presente relatério visa descrever as atividades realizadas durante o estigio
integrado na empresa Ambev, assim como apresentar a estrutura da empresa € como a
mesma se apresenta no mercado. A Ambev decidiu construir umas de suas filiais na
cidade de Itapissuma, localizada a 36km de Recife. O investimento previsto foi de 260
milhdes de reais para a constru¢do dessa fabrica que quando estiver finalizada serd a
segunda maior de toda a companhia. O cendrio em que se passou o estdgio foi atipico, ja
que durante esses seis meses a fabrica estava em construcdo. A estratégia dos gerentes
da fabrica foi contratar toda a equipe que atuard na primeira etapa da fabrica e treiné-la
para que todos os funciondrios estivessem preparados para o Start Up. A primeira fase
do estdgio foi a integracdo que durou quase dois meses. Na integracdo foi apresentada a
histéria da empresa, suas modificacdoes e ampliacdes até o cendrio atual. Nesta etapa
também foram realizados treinamentos sobre o sistema de gestdo da empresa e sobre
toda a estrutura da drea de vendas. Na segunda etapa do estdgio foram realizados

treinamentos na drea industrial e treinamentos técnicos em outras filiais da empresa.

2 APRESENTACAO DA EMPRESA

2.1 HISTORICO DA AMBEV

A Ambev foi criada em 1° de julho de 1999, com a associacdo das cervejarias
Brahma e Antarctica. Ao longo dos anos a Ambev realizou uma série de aquisicoes e
inovagdes de suas marcas. A seguir serdo apresentados de forma resumida os principais

acontecimentos nos anos seguintes a criacdo da Ambev:

e 2000 — A Ambev adquiriu a uruguaia Cerveceria y Malteria Paysandu

(produtora da marca Nortefia);



e 2001 - Apesar da era de incertezas simbolizada pelo “11 de setembro”, a
empresa apresenta um grande desempenho, tendo um Lucros antes
de juros, impostos, depreciacdo e amortizacdo (EBITDA) de R$ 1,99
bilhdo, um lucro liquido recorde de R$ 784,6 milhdes e um Valor
Econdémico Acrescentado (EVA) de R$ 355,0 milhdes;

e 2002 — Aquisicdo da Quilmes, maior cervejaria da Argentina, Bolivia,
Paraguai e Uruguai, negécio que rendeu a empresa o posto de terceira
maior empresa do mundo em operacdo comercial de bebidas;

e 2003 - No Equador, a Ambev adquire a Cerveceria SurAmericana,
segunda maior cervejaria do pais € no Peru inicia a constru¢do de uma
fabrica;

e 2004 - Ambev anuncia a fusdo com uma empresa Belga a Interbrew
assim formando a InBev, se tornando a grande lider mundial na venda
de bebidas com trés marcas globais: Stella Artois, Beck e Brahma.

e 2005 - inauguragdo da fébrica de cerveja em Lima (Peru), nesse ano
também consolidou a presenca da Brahma em 15 paises, dentre estes
Estados Unidos, Canadd e paises da Europa.

e 2006 - a empresa fez da Copa do Mundo de Futebol um segundo verao e
ampliou os volumes de venda. Ainda neste ano foram langados: o Chopp
Brahma Black e a H2OH;

e 2008 — Neste ano a empresa realizou o maior negécio de sua histdria, a
compra da Anheuser-Busch, dona da marca Budweiser a cerveja mais
popular dos Estados Unidos, por US$ 52 bilhdes. Na publicidade,
Brahma inicia a fase do Brahmeiro - o brasileiro batalhador, guerreiro,
que tem fé e ndo desiste nunca;

e 2009 - O principal lancamento neste ano foi a Antarctica Sub Zero.

A Ambev registrou EBITDA (lucro antes dos juros, impostos, depreciacdes e
amortizagdes) normalizado de R$ 11,7 bilhdes no ano passado, resultado organico
13,5% superior ao alcan¢ado no ano de 2009. O lucro liquido normalizado foi de R$ 7,7
bilhdes em 2010, um crescimento reportado de 33,2% em relac@o ao ano anterior [2].

Atualmente, a Ambev é a primeira cervejaria da América Latina, Lider no

mercado brasileiro de cervejas, produz 12 bilhdes de litros de bebidas ao ano, € a



segunda maior engarrafadora de Pepsi no mundo, além de investir mais de 120 milhdes

em programas socioambientais [2].

2.2 VISAO, PRINCIPIOS E POLITICA DA AMBEV

2.2.1 VISAO

VISAO: “Ser a melhor empresa de bebidas do mundo em um mundo melhor”
[2].

MISSAOQ: “Criar vinculos fortes e duradouros com os consumidores e clientes,
fornecendo-lhes as melhores marcas, produtos e servigos” [2].

A Ambeyv, lider mundial no setor de cerveja, € uma empresa cuja atuagdo esta
alicercada em seus valores e cultura. A empresa se dedica a criar valores para todos
envolvidos: clientes, acionistas, funciondrios e para as comunidades onde atua com uma
estratégia global fundamentada na exceléncia operacional, lideranca de mercado e

crescimento sustentavel.

2.2.2 PRINCIPIOS

A esséncia da Cultura da empresa sdo exatamente os 10 principios, que permite
ter consisténcia no jeito de fazer as coisas, respeitando as culturas locais e permitindo
que se trabalhe com um utnico Sonho em todo o mundo [2]. Abaixo estdo descritos de

forma resumida os 10 principios.

1. Nosso sonho nos motiva a trabalhar juntos com um unico objetivo: ser a
melhor cervejaria do mundo em um mundo melhor.

2. Pessoas excelentes, com liberdade para crescer em velocidades
condizentes com seus talentos e recompensadas adequadamente, sao os
ativos mais valiosos da nossa Companhia

3. Nossos lideres devem selecionar pessoas com potencial para ser
melhores que eles. Avaliaremos nossos lideres pela qualidade das suas

equipes.

10



4. Nunca estamos completamente satisfeitos com os nossos resultados.
Foco e tolerdncia zero ajudam a garantir uma vantagem competitiva
duradoura.

5. O consumidor € o Patrdo. Nos relacionamos com os consumidores por
meio de experiéncias significativas das nossas marcas, unindo tradi¢io e
inovacdo, sempre de forma responsavel.

6. Somos uma Companhia de donos. Donos assumem resultados
pessoalmente.

7. Acreditamos que bom senso e simplicidade orientam melhor que
sofisticacdo e complexidade.

8. Gerenciamos nossos custos rigorosamente para liberar mais recursos para
suportar nosso crescimento no mercado.

9. Lideranca pelo exemplo pessoal é o melhor guia para nossa Cultura.
Fazemos o que falamos.

10. Nao fazemos espertezas. Integridade, trabalho duro e consisténcia, sdo a

chave para construir nossa Companhia

2.2.3 POLITICAS

Dentro das politicas utilizadas pela Ambev, a de seguranca e meio ambiente
merecem destaque. Com planos estratégicos bem definidos para estas duas dreas, a
Ambev trabalha com disciplina impecavel, colocando as duas num patamar superior ao
da producido, tendo em vista que nao existe produgcdo que justifique um acidente ou
agressao ao meio ambiente [2].

A Ambev é uma empresa socialmente responsavel e se destaca pelo respeito que
tem ao meio ambiente. Este respeito pode ser visto em toda parte, ndo apenas pelo
ambiente onde estd situada, mas principalmente pela conscientizacio dos seus
colaboradores, tendo como exemplo o movimento Quem vé dgua enxerga seu valor
(CYAN), uma ampla campanha de mobilizacdo e conscientiza¢do da sociedade para o
uso racional desse recurso natural.

A empresa estd constantemente preocupada em avaliar os processos e as
matérias primas utilizadas, visando minimizar ou até mesmo eliminar a geragdo e
emissdo de residuos no meio ambiente. A mesma assumiu O cOmpromisso com a

sociedade de reduzir para 3,5 litros o consumo de dgua utilizado na produgdo de 1 litro
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de bebida e em 10% a emissao de CO2, além de reaproveitar 99% dos residuos gerados
nas fabricas. Preocupa-se, também, com as comunidades no seu entorno, com as quais
desenvolve projetos sociais, além de incentivar o trabalho voluntirio de seus

colaboradores.

2.3 SISTEMA DE GESTAO DA AMBEV

O Voyage Plant Optimization(VPO) € o sistema de gestdo unico para todas as
areas fabris do mundo Ambev com foco em atingir resultados. Ele é o link entre o
planejamento de longo prazo e as operacdes didrias, que garantirdo a melhoria e

sustentabilidade dos resultados da empresa [3]. A figura 1 mostra o histérico do VPO.

Virou o jogo na LAN através do VPO (2011)

Criacdo dos Pilares de Seguranca e Meio Ambiente

N " Implantagdo na ABI
" Criagdo do VPO

Manufatura + Pilar logistica

S’

projeto 75/20
P Manufatura

e
Antes: cada unidade tinha seu sistema de gestao

Figura 1 : Evolucdo do sistema de gestdo da AmBeyv ate a criagdo do VPO

Na Ambev cada unidade tinha seu sistema de gestdo, mas foi visto que essa
metodologia ndo estava rendendo bons resultados para a companhia e entdo em
2001/2002 foi criado o projeto 75/20 que foi um programa implantado na Filial do Rio
de Janeiro com o objetivo de atingir 75% de eficiéncia de producdo e uma producgado de

20.000.000 hectolitros nesta unidade. Para isso foi criada uma estrutura de gestdo
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composta por quatro pilares: Gente, Gestdo, Qualidade e Manutencao, onde a seguranca

se encontra dentro do pilar gestdo, como € mostrado na figura 2.

Projeto 75 / 20 - Manufatura

2 (2
\Xa\‘\é “ss
Servicos
&. =
(2]
<T a
= = =
= = ke
= = ©
% e}
GENTE I

Figura 2 : Pilares do projeto 75/20

Cada pilar € composto por métodos, ferramentas, processos e procedimentos. A
estrutura dos pilares € organizada em 3 niveis: Fundamentos, Gerenciar para manter
(SDCA) e Gerenciar para melhorar (PDCA).

Os niveis s@o organizados na forma de piramide como € mostrado na figura 3. O
primeiro nivel sdo os fundamentos que é composto por todos os procedimentos e
padrées que sdo fundamentais para o alcance dos resultados. No nivel acima na
piramide esta o Gerenciar para manter (SDCA), neste nivel os procedimentos e padroes
tem o objetivo de manter os resultados sustentdveis através da ferramenta SDCA,
portanto para aplicar essa ferramenta € necessdrio que os fundamentos j4 estejam bem
implantados e implementados. Quando o processo ja estiver funcionando e mantendo os
resultados sustentdveis, através da ferramenta SDCA, podemos entdo passar para o
terceiro nivel da piramide que € o Gerenciar para melhorar. Neste nivel o objetivo é

garantir a melhoria continua dos resultados, usando a ferramenta PDCA.
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Gerenciar para
Melhorar

Gerenciar para
Manter

Fundamentos

Figura 3 : Estrutura de um pilar do sistema de gestdo da Ambev

Devido ao sucesso do projeto 75/20, em 2003 a empresa criou o projeto
Manufatura, que distribui para as demais fabricas do Brasil, o sistema de gestdo
desenvolvido no projeto 75/20. Nesse projeto foi criada a primeira visdo da Ambev:
“Alavancar e garantir a continuidade dos resultados das unidades fabris, visando o
alcance das metas de forma sustentdvel através do sistema de gestdo. Chegaremos 14
padronizando corporativamente, e garantindo que as fabricas executem com disciplina e
foco nos pilares Gente, Gestao, Manutengao e Qualidade” [3].

Em 2004, houve a incorporagdo do pilar logistica ao projeto Manufatura com o
objetivo de melhorar o controle sobre a distribui¢do da sua mercadoria, espalhando isso

para as operacdes internacionais, como mostra a figura 4.

82 o o o
o a2
O_\Sa\\ f/ls\ fO O_\}ﬁ\\é f/@ fO

' Servigos - Servigos
@] Q
o LU el L <
NI VIR IR
L o = w 2 o 5
= 2| %3] = | 78] —
= < LL =3 < LU [0
= ) O P ) O ®)
= & S | ° -

GENTE . GENTE ﬁ

Lo 4 pilares: Gente, Gestio, +5 pilares: Gente, Gestdo,
Qualidade & Manutencao QRualidade, Manutengdo e Logistica

+ Roll-out operacdes internacionais
(Hila)

Figura 4 — Sistema de gestao antes e depois do projeto manufatura
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O VPO foi criado em 2004/2005 com objetivo de alcancar um sistema unico de
gestdo global, onde manteve a base dos pilares e a filosofia do projeto manufatura.
Comecou por quatro fabricas piloto e em menos de dois anos apds o lancamento deste
projeto ja existiam 16 fabricas certificadas. Em 2007 mais 35 foram certificadas, e em
2010 ja era 111 o numero de fabricas certificadas no VPO.

Os pilares de Seguranca e Meio ambiente foram incorporados na piramide do

VPO em 2009, tolalizando 7 pilares como representado na figura 5.
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Figura 5 - Estrutura atual do VPO

A seguir sao apresentados alguns dos objetivos da Ambev com a implanta¢ido do
VPO:
e Garantir que a visdo e as metas estivessem na rotina de cada funcionario;
¢ Implementagdo da rotina de decisdo, execucdo e follow up disciplinada;
® Deixar claro quem eram os donos de cada atividade e suas respectivas
responsabilidades;
e Estabilizar as operagdes, atingir resultados sustentdveis e padronizar as

atividades.
A empresa acreditava que pessoas certas, fazendo a coisa certa, da maneira certa,
todas engrenadas para que os resultados fossem alcangados, era a férmula correta para

que os resultados sustentdveis fossem alcangados como mostra a figura 6.
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LIDERANCA

(com pessoas
certas)

CONHECIMENTO .
TECNICO METODO

(Fazer a coisa
certa)

(da maneira
certa)

Figura 6 — Resultados da implantacdo e cumprimento do VPO

3 O PROCESSO PRODUTIVO

Nesta fase do relatério serda descrita cada area de uma fabrica de bebidas. Na

Ambev a estrutura da fabrica esta dividida da seguinte forma:

Processo de cerveja/Refrigerante — onde ocorre o processo de fabricagdo
do produto desde o recebimento da matéria-prima.

Packaging — Nesta drea a cerveja/refrigerante € engarrafada e
organizada em estruturas conhecidas como pallets.

Logistica — A logistica é responsdvel pelo armazenamento e distribui¢dao
de toda a cerveja/refrigerante produzida na fabrica.

Ultilidades — € responsavel por fornecer: Ar comprimido, Energia
Elétrica, Vapor e Agua gelada.

Meio Ambiente — A drea de Meio Ambiente € responsdvel por realizar o

tratamento da dgua usada no processo de fabricacdo dos produtos e pelo

16



tratamento dos efluentes descartados, antes que esses sejam despejados

nos rios.

3.1 PROCESSO REFRIGERANTE

Na figura 7 sdo representadas as etapas do processo de fabricacdo de

refrigerantes.

Xarope

Xarope
arop -—> Refrigerante

* Carbonatador
composto

simples

Kits {0z

Figura 7 - Processo Refrigerante

As matérias primas do processo de refrigerante sdo basicamente dgua e agucar.
A dgua tem como funcao principal ser veiculo de dissolu¢do dos agucares, acidos, sais
entre outros e representa 83% do liquido engarrafado. A dgua usada na fabricacdo de
refrigerantes deve apresentar caracteristicas como: baixa alcalinidade, teores de sais
dentro das especifica¢des, ndo contenha cloro ou fendis, seja isenta de metais pesados e
que tenha baixo teor de dureza total. O acguicar € um dos principais componentes dos
refrigerantes com 7 a 10% em peso, a quantidade de agucar pode alterar as
caracteristicas da bebida como: o sabor (dogura), corpo (sensacdo degustativa), odor,
aparéncia, e estabilidade microbiolégica.

O xarope simples € resultante da mistura da dgua com o agucar. O acucar
comecga a ser diluido na 4gua quente numa temperatura de 60 ° C e sua completa
dissolugdo ocorre a 80 ° C, a fim de remover sabores, odores e para clarea-lo.

Ap6s o resfriamento da mistura a 20 ° C sdo adicionados os kits especificos para
cada refrigerante, resultando no xarope composto. Depois de adicionar o Kit, € preciso

homogeneizar. Cada kit é composto por flavorizantes, corantes e demais aditivos

necessarios para a composicado do refrigerante.
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Em seguida, vem uma etapa muito critica do processo. A dosagem do xarope
simples com a dgua deve ser muito bem supervisionada, porque ao contrario da cerveja,
erros na dosagem podem ndo ser corrigiveis e resultar no descarte de todo o produto. A
dltima etapa do processo acontece na linha de producdo quando o CO2 € adicionado ao
xarope composto antes do engarrafamento do refrigerante nas latas, pets ou garrafas

retornéveis, terminando o processo de produgdo de refrigerantes.

3.2 PROCESSO CERVEJA

O processo de producdo de cerveja € dividido em cinco etapas: maltagem,
brassagem, fermentacdo, maturacdo e filtracdo, como representado na figura 8. As
principais matérias-primas no processo de fabricacdo de cerveja sdo dgua, fermento,
ldpulo e malte. No Brasil também sdo adicionados cereais maltados, como um

ingrediente extra.

BRASSAGEM fl FERMENTAGAO | MATURACAO § FILTRACAO

Figura 8: Processo Cerveja
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Na maltagem, a cevada segue para as maltarias e 14 é umedecida através da
adicao da dgua e de oxigénio. Nesse processo ocorre a germinacao da cevada e assim a
formacdo das enzimas que preparam os amidos e as proteinas do cereal. S6 através das
trés etapas o amido do cereal poderd transforma-se em actcar fermentdvel, processo
essencial para a criacao da cerveja.

Logo em seguida acontece a brassagem, onde os grdos passam por trituracao
através da moagem que tem como fungdo expor a parte interna dos graos para concluir a
acdo enzimadtica no mesmo. J4 moido, o malte segue para um tanque com agua quente
onde a mistura é cozida. O processo, feito com diversas temperaturas, ativa as enzimas
do cereal e transforma o amido em agucar fermentavel. O resultado € um liquido turvo,
grosso e adocicado, chamado de mosto. Em seguida, o mosto primdrio é filtrado e
refiltrado, para eliminar o bagaco de malte. J4 filtrado, o conteido é bombeado para
uma caldeira. A fervura intensa nio sé esteriliza o mosto como ajuda a definir a cor e
sabor da cerveja. Nessa etapa mais um ingrediente é adicionado: o lipulo, responsavel
pelo sabor amargo e também por aromas florais e herbais da cerveja.

Na fermentacdo, o mosto recebe os levedos e é acondicionado em grandes
tanques. Nessa fase, o fermento transforma o agucar do mosto, como a maltose e a
glicose, em élcool e gas carbodnico, levando sete dias para terminar o ciclo. O fermento,
entdo, decanta e € removido para ser novamente utilizado. Apds o término do processo
de fermentacdo, é realizada a separacdo de alta velocidade por meio de centrifugagio,
para remover o fermento restante da cerveja produzida.

Na fase de maturagdo acontecem pequenas e sutis transformacgdes, que ajudam a
melhorar a qualidade da cerveja. Substancias indesejadas, oriundas da fermentagdo, sdo
eliminadas, e o agucar residual é consumido pelas células de fermento remanescentes,
em um fendmeno conhecido por fermentagdo secunddria. A maturacdo costuma levar
de seis a trinta dias, em razdo do tipo de fermento e do toque pessoal do cervejeiro. Ao
término desse estdgio, a cerveja estd praticamente concluida, com aroma, sabor e corpo
definidos.

A filtragcdo € a etapa de acabamento da cerveja. Depois de maturada, a cerveja
passa pela filtracdo para que as particulas restantes de leveduras em suspensdo sejam
eliminadas. O processo ndo altera a composi¢do ou sabor da bebida, mas é fundamental

para garantir sua apresentacao, deixando-a transparente e brilhante.
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3.3 PACKAGING

Uma das partes mais interessantes do processo de bebidas é o Packaging,
devido a maior interacdo com as maquinas dentro do processo de enchimento das
garrafas com os liquidos. Existem varios tipos de linhas de produc¢do como as de
garrafas de vidro retorndveis, linha de lata, linha de PET e uma linha de cerveja de
pressdo conhecida popularmente como chopp. Todos os tipos de embalagens citadas

acima sao ilustradas na figura 9.

CERVEJA DE PRESSAO —

LATA PET VIDRO RETORNAVEL CHOPP

Figura 9 — tipos de embalagens de refrigerantes e cervejas

3.3.1 LAYOUT DA LINHA RETORNAVEL

A linha inicia nas madaquinas despaletizadoras, que desmancham os pallets,
trazidos pela logistica, em caixas separadas com as garrafas de vidro retorndvel. Esse
equipamento € muito critico nos aspectos de seguranga, ja que a maioria dos acidentes
nas plantas acontece no manuseio deste equipamento. O fluxo continua com o processo
de desencaixotamento, no qual as garrafas sdo removidas das caixas e inseridas na linha.

O préximo passo € muito critico: o processo de lavagem de garrafas. Neste
processo ocorre a imersdo de soda cdustica nas garrafas dentro da lavadora de
garrafas. Sobre este processo hd vdrios pontos de controle, como a concentracdo de
soda, tempo de imersdo minima, e a temperatura em cada tanque do equipamento. Ha
também movimentos de dgua no final da lavagem, que acontece através de jatos de alta

pressao, a fim de remover qualquer residuo de soda cdustica.
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Depois de serem adequadamente lavadas, as garrafas passam por inspecao
eletronica, realizada pela unidade de inspe¢do: Toptronic. Nesta maquina, as garrafas
passam através de inspecdes de paredes externa e interna, fundo, boca, altura, cor e de
residuos de soda cdustica. As garrafas classificadas como inadequadas para o processo
sdo rejeitadas, e podem ser lavadas novamente, ou quebradas.

Em seguida, no processo, vem a mdquina mais critica da linha, a
enchedora. Responsdvel por encher as garrafas com liquido, esta é a maquina que
controla a eficiéncia da linha e que nao pode ser interrompida. Apds o processo de
enchimento, as garrafas vao para o pasteurizador, que também tem temperatura muito
especifica e faixas de pressdo, para remover a contaminacdo microbiolégica dos
produtos.

Em seguida, vem o processo de rotulagem, e as inspecdes de qualidade final do
nivel de liquido, da integridade do rétulo e da verificacdo da presenca de tampa. O
produto apenas é datado apds as inspecdes finais, para evitar o desperdicio de tinta em
garrafas rejeitadas.

Finalmente as garrafas passam pelo processo inverso do inicio da linha, com
passos de encaixotamento e paletizacdo, a fim de serem entregues como produto final

para o armazém.

3.3.2 TREINAMENTO V-GRAFICO

Como mencionado anteriormente, a eficiéncia da linha € calculada com base no
desempenho da enchedora, para tanto utiliza-se a ferramenta V-Gréfico que contribui
para que essa maquina nao pare de funcionar.

Os equipamentos apresentam velocidades diferentes, sendo a primeira miquina
da linha a mais rdpida. As velocidades das maquinas seguintes sdo menores até a
enchedora que € a maquina mais lenta. Apds a enchedora o processo € inverso, ocorre o
aumento da velocidade das maquinas seguintes, até a Ultima mdaquina, que apresenta a
maior velocidade dentre as mdquinas, apds a enchedora.

Isso garante que uma reserva de garrafas seja criada antes do enchimento,
enquanto na saida da enchedora existe um espaco livre. Entdo, se o “Toptronic” ou o
“pasteurizador” parar, o enchimento continua acontecendo até que ocorra o consumo de

toda a reserva. Este intervalo em que a enchedora consome a reserva € importante, pois
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disponibiliza o tempo necessario para que a equipe técnica e operacional resolva o

problema antes que a enchedora pare.

4 O PILAR MANUTENCAO

O Pilar manutencdao é um dos 7 pilares da estrutura do sistema de gestdo da
Ambev como ji foi explicado anteriormente no tépico Sistema de gestdo da Ambev. E
de responsabilidade da equipe de engenharia planejar, programar e executar todas as
manutencdes realizadas na fébrica. Nos tdépicos apresentados a seguir serao
apresentados alguns temas importantes na estrutura da Engenharia da Ambev.
Treinamentos sobre o pilar engenharia assim como o treinamento técnico em outras
filiais foram fundamentais para o estudo e entendimento da estrutura de manuten¢do da

fabrica.

4.1 ESTRUTURA HIERARQUICA E DESCRICAO DE FUNCOES

z

E importante que se entenda como é estruturada a hierarquia da equipe de
engenharia, e qual o papel de cada colaborador. A seguir na figura 10 € apresentado o

organograma da equipe de engenharia da Ambeyv.
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Gerente de
Engenharia

Supervisor de
Manutencdo upervisor de PCM
Preventiva

\

Técnicos
elétricista/Mecénico

\

Figura 10 — Organograma da equipe de engenharia

O gerente de engenharia como pode ser observado no organograma apresentado
esta no topo da hierarquia da equipe de manutencdo. Logo abaixo do gerente na
piramide hierdrquica da engenharia estdo todos os supervisores de manutencdo que
estdo classificados em: Supervisores de manutencdo preventiva, o supervisor de
Programagdo e Controle da Manutencdo(PCM) e supervisores de turno. Os
supervisores de manutencao preventiva sao responsaveis por executar as atividades de
manuten¢do preventiva, ou seja, todas as atividades realizadas por essa equipe sdo
planejadas. Esse grupo de supervisores é subdividido em Supervisores da Mecanica,
Supervisores da Elétrica e Supervisores de Instrumentacdo e, cada um deles, é
responsavel por gerenciar uma equipe de técnicos. O supervisor de PCM € responsavel
por fazer o planejamento e programacdo dos planos de manutencio e garantir que estes
estejam devidamente inseridos no SGM (Sistema de gerenciamento da Manuten¢do). O
supervisor de PCM € responsdvel também por gerenciar uma equipe de técnicos de
planejamento(ATPs). Os supervisores de turno sdo responsdveis por atuar em
intervengdes emergenciais, que se resume 4 parada de mdquinas. A parada de uma

mdaquina na linha de producdo significa perda de producdo que afeta a eficiéncia da
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fabrica e resulta em perda de dinheiro, portanto essa equipe de supervisores tem em
maos uma grande responsabilidade. Cada supervisor de turno tem uma equipe técnica

denominada GPA (Grupo de Pronto Atendimento) que também trabalha em turno.

4.2 TAGS E ORDEM DE SERVICO

O Tag de um equipamento é a base para uma identificacdo, classificacdo e
organizacao dos dados e histérico dos equipamentos, assim como a base para as ordens
de servico e procedimentos de manutencdo.[7] Desta forma é fundamental que o
equipamento esteja corretamente identificado e que esta identificacdo seja utilizada
dentro da rotina da manutencao.

A ordem se servico € a ferramenta utilizada para definir o trabalho que deve ser
feito e dar inicio ao processo de realizacdo das atividades de manutengdo. Este
documento deve conter informagdes tais como: especificacdoes de seguranga, qualidade
e meio ambiente, descricdo das atividades que serdo realizadas, materiais necessarios,
ferramentas necessdrias, ferramentas especiais e tempo previsto para a realizacdo das
atividades. A demanda pode ser gerada pelo plano de manutencao através das ordens de
servico, por qualquer pessoa através da abertura de uma nota, que serd detalhada pelo
planejamento, gerando uma ordem de manutencdo corretiva programada. Desta forma
ela deve ser utilizada sempre que houver necessidade de atuacdo da equipe de
manuten¢do ou operacdo seja de forma planejada, ficando as informagdes registradas

para futuras consultas no Sistema de Gerenciamento da Manutencao (SGM).

4.3 ESTRATEGIAS DE MANUTENCAO

Todos os equipamentos da fibrica sdo mapeados de acordo com o seu grau de
criticidade. A criticidade de cada equipamento determina seu grau de importancia
dentro do processo produtivo, levando-se em conta aspectos importantes como:
seguranca, meio ambiente, custo, etc. Adotando este conceito o equipamento pode ser
considerado critico: A, B ou C. Sado aplicadas estratégias de manutencdo para cada
equipamento de acordo com a sua criticidade. As estratégias de manutencdo existentes

na Ambev sao:
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e Manutencio periédica — E um tipo de manutencio executada em
equipamentos e instalacdes com uma freqii€ncia pré-estabelecida.

e Inspecdes de Rota — E um tipo de manutencdo em que sdo verificados o
funcionamento e as condicdes fisicas do equipamento, a fim de detectar
eventuais condigdes anormais ou falhas potencias.

e Manutencio Preditiva — E um tipo de manutencdo onde uma amostragem
periddica ou medi¢do de pardmetros € realizada em equipamentos, com o
intuito de fornecer indicadores de falhas potenciais. (Andlise de dleo,
termografia, ultra som e Andlise de Vibragao)

e Limpeza, Lubrificacio e Reaperto(LLR) — E realizada pelo préprio

operador da maquina durante a manutencao periddica.

4.4 PLANEJAMENTO E PROGRAMACAO DA MANUTENCAO

O planejamento e programacdo de atividades de manutencido € um item muito
importante dentro de qualquer industria e se for feito de forma correta garantird a
confiabilidade dos equipamentos [7].

Para entender de qual forma as atividades de manutencdo sdo planejadas e
programadas na AmBev € preciso entender o ciclo de planejamento e programacio. A
primeira etapa do ciclo comeg¢a com o planejamento anual. Sao retiradas do SGM todas
as necessidades de manutencdo previstas para o ano, em uma planta. Neste
planejamento a maioria das atividades esté relacionada com o Plano de manutengdo que
foi executado nos anos anteriores. Porém o mais importante é considerar que ao longo
do ano novas necessidades de manuten¢do sdo geradas, no SGM, através das notas de
manutencdes convertidas em ordens de servico. Estas atividades geram informacoes
sobre recursos necessarios e custos estimados que juntos irdo definir a estratégia anual
da manuten¢do em Execucdo x Recursos x Custos.

Para garantir a dindmica do processo, ou seja, a realizagdo do previsto para o ano
adicionado a incorporagcdo das novas demandas, este planejamento deve ser revisado
mensalmente com uma visdo de médio prazo que significar “olhar” as necessidades no
horizonte dos préoximos 03 meses. Esta visdo faz com que o planejamento garanta que,
no momento em que for definida a execucdo da atividade, os recursos necessarios

estejam disponiveis.
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O planejamento trimestral alimenta o planejamento mensal. Neste momento o
alinhamento entre os recursos, materiais e producdo deve ser feito entre a equipe de
planejamento com as dreas (Produtivas e Manuten¢do) para a distribuicao das atividades
nas corretas semanas.

O planejamento semanal € o terceiro nivel deste processo e € responsavel pelos
ajustes necessarios da semana 4 ser planejada considerando o que foi realizado da
semana anterior e levando em consideracdo o que foi planejado para o més.

Uma vez a semana ajustada passa-se a defini¢do da Programacao didria que é o
nivel mais baixo de programacdo e pode ser considerado como um “instantaneo” da
programacdo semanal. Toda semana, cada linha de produ¢do deve parar por 8 horas
para que seja realizada a manutencdo preventiva conhecida como Planejamento e
Controle da Manutencdo(PCM). No dia do PCM os supervisores de manutengao
recebem vdrias ordens de servico, porém o tempo de 8 horas nao € suficiente para que
todas essas atividades sejam executadas. Portanto, deve-se fazer a priorizagdo do que

deve ser executado naquele dia levando em consideragdo as necessidades, recursos e a

producdo.

5 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

5.1 CURSOS REALIZADOS

Virios treinamentos foram disponibilizados pela a AmBev com intuito de
preparar a equipe para o start up da nova fébrica e sua operagdo. Foram
disponibilizados treinamentos na drea de gestdo, na drea industrial e na 4rea especifica
de cada profissional. A seguir serdo apresentados todos os treinamentos realizados

durante o estdgio, acompanhados de uma breve descricao.

5.1.1 INTEGRACAO NA FUNCAO

Neste treinamento foram apresentadas as fungdes e papéis associados a cada

cargo dentro da empresa. Este treinamento promoveu o entendimento de toda estrutura
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organizacional da empresa e teve duracdo de 2 semanas. Como a fébrica neste periodo
estava em construg¢do o espaco utilizado para realizagdo deste treinamento foi o Centro

de Distribuicao(CDD).

5.1.2 MUNDO VENDAS

Esta atividade apresentou o “mundo vendas” executado no Centro de
Distribui¢ao Direta (CDD), localizado na antiga fabrica da Antértica, localizada em
Peixinhos-PE, durante trés dias.

O CDD ¢ dividido em setores de acordo com os clientes: se sdo grandes ou
pequenos supermercados, pequenos estabelecimentos, bares, restaurantes, botecos. Cada
setor fica responsavel por um grupo de clientes, e o processo de marketing € diferente
para cada setor. No ultimo dia de treinamento foi acompanhada uma ronda com um
vendedor, para que fosse entendido como funciona na prética a estrutura de vendas da

empresa.

5.1.3 TREINAMENTO WHITE BELT

O treinamento de White Belt consiste na apresentacdo da ferramenta de gestio:
PDCA para melhoria continua. Esta ferramenta pode ser aplicada em qualquer
atividade, seja no campo profissional e até no campo pessoal. O PDCA consiste na
seqiiéncia de atividades, executadas de maneira ciclica, para melhorar atividades como

ilustra a figura 11 abaixo:

CONCLUSED IDENTIFICACEO DO PROBLEMA
OBSERVACED

8 1 .

LNALISE DO FROCESSO
FADRONIZACAOD

7 A P 4 PLANO DE AGAD

NP

Figura 11 : Ciclo PDCA

VERIFICACED

27



Cada letra da sigla PDCA tem um significado chamado de Passos do ciclo, onde
serdo descritas abaixo:

O "P" significa Plan que quer dizer PLANEJAR - Definir as metas a serem
alcancadas e os métodos para que isso ocorra. Envolve coletar e analisar dados de modo
a formular um plano de acdo que, se pretende, melhore o desempenho.

O "D" significa Do que quer dizer EXECUTAR - Por em prética aquilo que foi
planejado na operacdo, treinar e educar pessoas, agir € também coletar informacgdes
sobre resultados do que estamos fazendo.

O "C" significa Check que quer dizer VERIFICAR - Nesta fase, verifica se o
executado estd em conformidade com o que foi planejado, se resultou no melhoramento
de desempenho esperado, se o método definido anteriormente vem sendo seguido e
assim identificamos os possiveis desvios tantos das metas como dos métodos, e
partimos para fase seguinte.

O "A" significa Action que quer dizer ACAO — Durante esse estégio, a mudanca
€ consolidada ou padronizada, se foi bem-sucedida. Caso contrdrio, analisa-se onde
atuar para corrigir os desvios identificados anteriormente.

Ap6s corrigir os desvios, introduzem-se essas correcdes no novo planejamento e
recomega-se o ciclo.

Empresas, no ambito mundial, usam uma variacio do PDCA denominada
sistema de seis sigmas, composto por cinco niveis (White, Yellow, Green, Black e
master Black belt), por se tratar de um processo formal estruturado de gerenciamento
que garante que os recursos sejam focados na obtenc@o de resultados inovadores [6]. A
metodologia do White Belt consiste em aplicar uma ferramenta chamada PDCA tool

para estudar e produzir cada passo mostrado da tabela 1.
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Tabela 1: Resumo do ciclo PDCA

ETAPAS DA MELHORIA CONTINUA
POCA | FLUXO ETAPA OBIETIVO
. identificacio do Definir claramente o problema/processo e
Problema reconhecer sua importancia
> Investigar 35 caractensticas especficas do
2 Observagdo g .
probiema.
P
3 hnalise Descobrir as causas basicas do problema.
. Conceber um plano para eliminarfcontrolar as
4 Plano de Acdo 2
causas basicas.
D 5 Execugcio Eliminar/oontrolar as causas basicas
C 6 verificagio Verificar s0 o processo esti sendo efetive,
7 Adeguacdo Agir para corrigir possiveis desvios
A
& Evolugio Planejar possiveis methorias

1° Passo: IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

Esse Passo tem como objetivo definir claramente o problema e reconhecer sua
importincia, e declarar o problema em termos claros e mensurdveis. E aqui que o
problema tem que ser entendido, definir os itens de controle (KPI) e representd-los
visualmente, definir e colocar prazos para as metas e definir os gaps (lacunas).

Utiliza-se os graficos de série temporal, de barras e métrico de acompanhamento
de todo o histérico dos KPI's. Mas para que esse passo seja confidvel, € preciso que os

dados coletados sejam também confidveis.

2° Passo: OBSERVACAO DOS DADOS

Temos que conhecer o problema através da investiga¢do de suas caracteristicas,
quebrando-o em problemas menores. Para melhor estratificar o problema, é usado o
histograma, o grafico de série, o grafico de pareto, tabela e grafico dinamico.

E preciso observar todos os fatos e dados disponiveis, estratificar os dados em

varias maneiras e priorizar os aspectos mais importantes para realizar as andlises.
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3° Passo: ANALISE DO PROCESSO

Saber as causas fundamentais do problema permite tomar uma decisdao baseada
em fatos e dados e ndao no “achometro”. A causa fundamental do problema ¢é
identificada nesse passo através do grafico de correlacdo (scartter plots), mapa de
processo, diagrama de causa e efeito (conhecido também por diagrama de ishikawa), 5

porque’s e ferramenta de priorizagdo de causas.

4° Passo: PLANO DE ACAO

E nesse passo que se constréi o plano de agdo para bloquear as causas
fundamentais priorizadas e prevenir que o mesmo ocorra novamente. O plano de acdo é
feito através da identificacdo, priorizagdo e sele¢do de solugdes alternativas do problema

usando as ferramentas SW1H e matriz do plano de ac@o.

5° Passo: EXECUCAO DO PLANO

Aqui ocorre a implementacdo do plano de acdo para bloquear a causa
fundamental do problema. Para que isso ocorra € preciso comunicar a todos os
envolvidos, acompanhar o plano, educar e treinar o pessoal, e executar o monitoramento

dos resultados. Usa-se o didrio de acdes e os graficos de acompanhamento das acdes

6° Passo: VERIFICACAO DOS RESULTADOS

O passo 6 se resume em verificar a efetividade das acdes implementadas e dos
resultados obtidos através do didrio de acdes (action log) e farol de indicadores. Essa
verificacdo € feita pela coleta de dados e freqii€ncia, expor visualmente os indicadores
pelo farol.

Se os resultados ndo forem os esperados voltar ao 2° passo e estratificar melhor

os resultados.

7° Passo: ADEQUACAO (Padronizagio)
E através desse passo que garantimos a sustentabilidade dos resultados,

utilizando ferramentas de padroniza¢do e mapa de processo detalhado. Para Conseguir
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essa sustentabilidade, € preciso identificar e padronizar as atividades repetitivas,

desdobrar os padrdes em larga escala, treinando e educando os envolvidos.

8° Passo: EVOLU(;AO (Conclusao)

Tem como objetivo proporcionar o fechamento do esforco de melhoria e
parabenizar os envolvidos pelos resultados alcancados, para entdo comecgar a rodar

novamente o ciclo.

5.1.4 TREINAMENTO SENAI

Foram realizados cursos no Senai tanto na drea de gestdo industrial (5S, BPF e
APPCC) quanto na area especifica de formacdo do estagidrio (NR-10 Bésico e NR-10
Complementar). A seguir estes cursos sdo serd feito um breve comentario descritos

resumidamente.

Os cinco sensos — 5S

O programa 5S € uma metodologia que representa os principios bdsicos de
manutencdo, organizacdo e melhoria do ambiente de trabalho e comportamento dos
funciondrios, com objetivo de obter a qualidade total no local de trabalho e o
desenvolvimento de habitos saudaveis [4]. Ele é baseado na em uma filosofia de
praticas simples, mas com impacto profundo, promovendo o crescimento continuo das
pessoas, no aperfeicoamento constante da rotina do trabalho do dia-a-dia e,
consequentemente a melhoria da qualidade de vida.

5S representam as iniciais de 5 palavras japonesas que representam atitudes e

comportamentos essenciais para se obter a qualidade total no ambiente de trabalho:

1° senso: SEIRI — Senso de selecao.

2° senso: SEITON — Senso de organizacdo.

3° senso: SEISO — Senso de limpeza.

4° senso: SEIKETSU — Senso de conservagao.
5° senso: SHITSUKE — Senso de autodisciplina.
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BPF - Boas Praticas de Fabricacao

Boas Préticas de Fabricacao (BPF) € um conjunto de principios e regras para o
manuseio correto de alimentos, desde a matéria-prima até o produto final, para garantir
a seguranca e a integridade do consumidor. Tudo isso estd voltado para a qualidade do
produto final ndo ameacar o consumidor.

Essas préticas envolvem trés tipos de higiene que sdo citados a seguir:

e Higiene pessoal — Sdo as condi¢des de higiene individual como a limpeza
pessoal, ndo usar barba ou bigode, a correta lavagem das maos, as boas
condi¢des dos uniformes, conscientizacdo do nio uso de acessorios nas
linhas de producao e os hdbitos comportamentais.

e Higiene ambiental — Sao as boas condicdes da localizacdo, das vias de
acesso interno e externo, da estrutura, da iluminagdo, dos sanitarios e
vestidrios, abastecimento de dgua potavel e tratamento de residuos

® Higiene operacional — Sdo as boas condicdes do recebimento e
armazenamento de insumos e produtos acabados, do processo, dos

equipamentos.

APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle)

O sistema APPCC, consiste em um sistema de gestdo de riscos, que € baseado
em uma série de etapas, inerentes ao processo industrial de producdo de alimentos,
incluindo todas as operacdes desde a matéria-prima até o consumo do alimento,
fundamentando-se na identificacdo dos perigos potenciais a seguranca do alimento, bem
como nas medidas para controle das condi¢cdes que geram os perigos. Esta técnica
constitui uma poderosa ferramenta de gestdo que consegue um efetivo controle dos
perigos, uma vez que controla os ingredientes, processos € usos subseqiientes dos

produtos. O APPCC é composto de 7 principios que sdo listados a seguir:

1° principio: Identificacdo dos Perigos
¢ (lassificagao dos Perigos
e Avaliagdo da Severidade

e Avaliacdo de Risco
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2° principio: Estabelecimento de Medidas Preventivas

3¢ principio: Identificacdo dos PCC's (Pontos criticos de Controle)

4° principio: Estabelecimento de Limites

5° principio: Monitoracdo dos PCC’s

6° principio: Estabelecimento de Ac¢des Corretivas

7° principio: Verificagdo do Sistema APPCC

8° principio: Estabelecimento de Sistema de Registro

Ap6s aplicar todos os principios € necessario fazer a consolidacdo do plano
através de um resumo de tudo o que foi feito, para quando for necessdrio existir um

historico.

5.2 TREINAMENTOS TECNICOS

O treinamento técnico em outras filiais foi uma alternativa para treinar todas as
equipes em uma fébrica operacional durante a constru¢do da filial, preparando estes
profissionais para o Start Up da unidade em constru¢c@o. Esse treinamento teve como
objetivo desenvolver no funciondrio o conhecimento em relagcdo aos equipamentos,
englobando desde o principio de funcionamento até itens do pilar Manutengao
relacionados a esse equipamento tais como padrdes, estratégias de manutencdo, etc.
Outro objetivo foi conhecer um pouco da rotina dos supervisores responsdveis por estes
equipamentos acompanhando-os em seu dia a dia.

A seguir serd feita uma breve abordagem sobre os equipamentos nos quais foi
realizado o treinamento técnico nas duas filiais. Na AmBev é proibido que sejam
tiradas fotografias dentro das fabricas, por este motivo todas as imagens apresentadas

neste capitulo sdo arquivos da internet de maquinas similares as que foram estudadas.

5.2.1 FILIAL NORDESTE — TREINAMENTO NA SOPRADORA

O equipamento no qual foi realizado o treinamento na Filial Nordeste foi a
sopradora de garrafas da linha de refrigerantes com embalagem PET. A sopradora é um
equipamento que dentro do processo produtivo de refrigerantes com embalagens PET

tem a funcdo de mandar para a enchedora as garrafas PET com o formato do produto
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que serd envasado, ou seja, embalagens de diferentes marcas (Guarand Antartica, Pepsi
e etc.) e/ou diferentes volumes (600 ml, 1L e 2L). Sua principal matéria-prima € a pré-
forma, que dentro da sopradora serd submetida a altas temperaturas seguida de um sopro
de ar comprimido que faz com que aumente de volume e seja moldada. O modelo deste
equipamento utilizado na filial nordeste € ultrapassado em comparacdo aos modelos
atuais e apresenta capacidade de produzir 10 mil garrafas por hora. Na figura 12 ¢

ilustrada a Sopradora do modelo Sidel SOB.

Figura 12 — Sopradora Sidel SOB

O funcionamento da sopradora € dividido em trés etapas:
e Aquecimento das pré-formas
¢ Um estiramento axial mecéanico
e Seguido de um estiramento por sopro de ar comprimido
Para o processo da sopradora sdo necessdrios insumos como dgua gelada e ar
comprimido que sdo fornecidos pela drea de utilidades; além das pré-formas fornecidas
pelo almoxarifado. O inicio do processo € definido pela drea da logistica que informa
qual refrigerante serd produzido. Uma vez definido qual refrigerante serd produzido, a
cuba ¢ abastecida com as pré-formas como pode ser visualizado na figura 13. Da cuba
as pré-formas sdo transportadas, por um transporte aéreo, até posiciond-las no trilho de

entrada da maquina.
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Figura 13 — cuba abastecida com pré-formas

Mantidas pelo gargalo, as pré-formas descem por gravidade até o bloco de
alimentacdo e dai sdo transformadas para o forno de alimentacdo. As pré-formas
apanhadas no gargalo por hastes giratdrias sdo impelidas com um movimento de rotacdao
desfilando diante das lampadas infravermelhas como pode ser visualizado na figura 14.
Um perfilado mantido a frio por circulacdo de dgua protege o gargalo dos raios
infravermelhos. Este forno da sopradora é equipado com dez mdédulos de aquecimento
cada um composto por 8 ldmpadas infravermelhas. A funcdo do forno infravermelho é
de levar as pré-formas a uma temperatura compreendida entre 105°C e 120°C antes do

estiramento-sopro na roda de acabamento.

Figura 14 — Pré-formas desfilando diante das 1dmpadas infravermelhas no forno
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Os conjuntos com as 8 fileiras de lampadas corresponde a uma zona de
aquecimento que € controlada por um regulador que altera a poténcia das lampadas e
com isso controla a temperatura em cada zona. Com isso € de extrema importancia que
o forno seja programado corretamente, pois uma falha pode causar imperfei¢cdes na
garrafa, a qual por estar fora dos padrdes serd descartada.

Na saida do forno, uma primeira roda de transferéncia, comportando 6 bragos
mecanicos equipados com pingas de clipes, assegura o encaminhamento das pré-formas
quentes para os dez moldes da roda de sopro. Na figura 14 € ilustrado um dos bracos
mecanicos da roda de transferéncia e na figura 15 pode ser visualizado o esquema de

um molde.

Figura 15 — Moldes da sopradora
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A pré-forma € introduzida no molde cujas operacdes de abertura/fechamento
acontecem de forma sincronizada com os bragos mecanicos.

O sopro que assegura a orientacdo lateral se efetua em duas etapas:

- Um pré-sopro de média pressao;

- E um sopro alta pressdo, permitindo uma reparticao otimizada da espessura da
parede da pré-forma.

A temperatura do molde € condicionada por uma circulagdo de dgua gelada, com
isso quando a superficie da garrafa que estd quente no momento do sopro, encosta no
interior do molde que esta gelado e ocorre um choque térmico que garante a rigidez da

garrafa.

5.2.2 FILIAL PARAIBA

INTRODUCAO

Na filial Paraiba o equipamento em estudo foi a empacotadora da linha de lata.
A empacotadora da linha de lata é um equipamento que dentro do processo produtivo de
cervejas/refrigerantes tem o objetivo de organizar as latas trazidas pelo transporte da
linha, agrupar essas latas em pacotes com a quantidade exata para a embalagem e por
ultimo embald-los. E um equipamento de dltima geracdo e foi instalado h4 um ano na
fabrica. Todas as operagdes sdo programadas por um painel de controle que fica ao lado
do equipamento. Este painel além possibilitar a interface homem-madaquina, sinaliza

qualquer anomalia através de sinais luminosos.

PRINCIPIO DE FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO

As latas sao levadas até a empacotadora pelos “transportes de latas” que sdo
estruturas semelhantes a uma esteira rolante. Na entrada da méquina, as latas chegam de
forma desordenada e sdo alinhadas e organizadas, j4 com o espaco padrdo uma das
outras para serem empacotadas, por chapas separadoras.

Os pacotes com a quantidade de latas a serem embaladas sdo separados do fluxo

continuo pelo espacador de produtos que fica embaixo das pistas de transporte.
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O espacador é composto por uma estrutura giratéria que se movimenta com uma
velocidade maior do que as garrafas que estdo sendo transportadas e assim faz a
separacdo do pacote a ser embalado. O acionamento do espacador € realizado por dois
servomotores e, a protecdo contra sobrecarga € efetuada através da limitagdo de corrente
maxima dos motores.

Apos a separacdo dos pacotes, os conjuntos formados sdo deslocados para serem
embalados. Na parte inferior da empacotadora ficam localizados, os mandris onde sdo
coladas as bobinas de filme e a estagdo de corte do filme. O filme € desenrolado e
cortado no tamanho padrdo para a embalagem. Apds serem embalados com o filme, os
pacotes sdo transportados para o tinel de encolhimento(forno).

Dentro do tinel de encolhimento os pacotes sdo submetidos a altas temperaturas
que tém a funcdo de amolecer o filme e com isso fechar a embalagem no pacote. A
temperatura na entrada do tinel deve ser de 230° C e na saida do tinel de 245° C. Os
pacotes devem passar 14 segundos dentro tinel, que € o tempo ideal para que o filme
amoleca sem que este derreta e grude nos pacotes. Depois que os pacotes passam pelo
tinel de encolhimento sdo resfriados por dois ventiladores para que o filme endurega e
fixe no pacote. Na figura 16 é apresentado o esquema da empacotadora e, na figura 17

pode ser visualizado o interior do tinel de encolhimento.

Figura 16 — Esquema da empacotadora
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Figura 17: Tunel de encolhimento

Neste periodo de treinamento deste equipamento foi realizada a manutencio do
seu painel elétrico. Essa manutencdo deve ser realizada periodicamente por que todo
contato e conexao elétricos sdo potencialmente propensos a defeitos, e a desperdicio de
energia.

As atividades realizadas nesta manutencao sdo citadas a seguir:

e Reaperto e inspecdo de conexdes;

e Limpeza e organizacao;

e Medicdes de temperatura;

e  MedicOes de grandezas elétricas(tensdo, corrente e poténcia).

Um painel elétrico necessita também ser organizado, tendo identificado seus
componentes, a fim de evitar acidentes. Deve também ser protegido contra pessoas
desavisadas, sendo identificado com simbolos e avisos adequados [5]. Para um bom
entendimento desta atividade, os conceitos estudados na disciplina de Laboratério de
Instalagcdes elétricas foram essenciais, pois atividades semelhantes como: andlise de
falhas e andlise de diagramas unifilares foram desenvolvidos nesta disciplina, alem da
familiarizagdo com os componentes de uma instalacdo industrial (Disjuntores, relés,

fusiveis, contatores, etc.).

5.3 ESTUDO E LEVANTAMENTO DE PECAS SOBRESSALENTES

Uma das atividades que foi realizada no estdgio foi o levantamento de spare
parts (pegas sobressalentes) da drea de filtragem. O objetivo desse trabalho foi realizar

uma andlise técnica dos equipamentos e determinar as pecas que deveriam ser incluidas
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no estoque da unidade. Primeiramente foi realizada a solicitacdo de todas as
informacdes técnicas (manuais, datasheet e listas técnicas) aos fornecedores dos
equipamentos da filtracdo. De posse dessas informagdes técnicas, juntamente com o
histérico de manutencdo de equipamentos similares em outras unidades, foi realizado
um estudo que levou em consideragado as seguintes informacoes:

¢ Elementos de desgaste do equipamento;

¢ (Quantidade instalada na planta;

e Histérico de manutengdo realizada em outras filiais;

e Fabricante;

¢ (usto.

Com base nesse estudo, foi realizado o levantamento das pecas sobressalentes
necessdrias a area de filtracdo. Esta atividade teve durag¢do de 5 semanas e foi realizada
no CDD. Todas as informagdes referentes ao trabalho dentro da empresa principalmente
quando envolve transa¢des com outras empresas sao confidenciais e a exposi¢cdo desses

documentos fora da empresa pode resultar em graves conseqiiéncias.

5.4 REVISAO DO ARRANJO FISICO DA SUBESTACAO PRINCIPAL

Na fabrica da Ambev — Filial Pernambuco a subestacdo principal ird receber
69kV e rebaixar esta tensdo para 13,8kV. Quatro outras subestacdes menores serao
abastecidas pela subestacao principal com 13,8kV e rebaixardo esta tensdo para 380V e
220V, que por fim alimentardo os Quadros Gerais de Baixa Tensao(QGBT’s). Durante
o estagio participei da revisao do arranjo fisico das subestacdes. O trabalho consistiu em
analisar os diagramas e desenhos no AutoCAD e verificar. Para realizar o
dimensionamento fisico de uma subestacdo, € necessario conhecer as dimensdes de
todos os equipamentos que serdo instalados bem como os afastamentos minimos

previstos pela NBR.[ 5 ] No trabalho de dimensionamento fisico de uma subestagao, tais

fatores devem ser analisados:

e Identificar, com seguranga, as partes condutoras e as partes isoladas (& -
Bed-T),
e Respeitar sempre as distincias de isolamento elétrico recomendadas (& -

Bed-T),
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e Respeitar sempre as alturas minimas de passagem para veiculos e
pedestres;

¢ Dispensar especial aten¢do aos espagos necessarios a manutengao junto
aos equipamentos, onde requerido (p. ex.: disjuntores,transformadores,

etc.).

Todos os padroes exigidos pela norma vigente foram implantados resultando em
mais confiabilidade e seguranga para operacdes futuras que serdo realizadas nas
subestacdoes. Os conhecimentos que foram adquiridos no curso de Equipamentos
Elétricos foram esséncias a realizacdo desta atividade, visto que, durante a realizacdo

desta disciplina foram apresentados varios exemplos de arranjos fisicos de subestacdes.
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6 CONCLUSAO

A realizacdo do estdgio curricular na AmBeyv, filial Pernambuco foi muito
valiosa no aspecto de aprendizado, pois esta € uma empresa que trabalha com seriedade
em busca de resultados. A empresa nao abre mao da seguranga, dos seus principios e
valores, comprometendo até mesmo a produtividade, se preciso. Trata-se de uma
empresa que cumpre com as normas de legislacdo ambiental e de seguranga e ndo poupa
recursos para que as metas planejadas e novos projetos sejam alcangados.

Esta etapa no aprendizado do aluno € o primeiro passo rumo a formacdo de um
profissional qualificado, criando uma rede de contatos na area de atuacdo e tendo a
oportunidade de conhecer profissionais de outras dreas, sempre com o intuito de buscar
novos conhecimentos.

Os conhecimentos adquiridos durante o periodo de estdgio foram mais de cunho
tedrico (cursos e treinamentos) ja que o periodo da realizacdo do estdgio foi durante a
constru¢do fébrica. A realizacdo de treinamento técnico em outras filiais foi a
oportunidade de conhecer a rotina do dia a dia em uma industria.

Como o dia-a-dia na industria € rico em situagdes e cheio de desafios que testam
a capacidade dos funciondrios, o estdgio ofereceu a oportunidade de conhecer como as
pessoas se comportam diante dos problemas que surgem e quais sdo os procedimentos
para obter as solucdes desejadas. A qualidade total tem grande importancia nesse
processo ja que a correta implantagdo da gestdo da rotina proporciona confiabilidade,
padronizacdo e delegacdo. Esta ferramenta de gestdo proporciona autonomia ao
funciondrio, que pode introduzir através do planejamento, pequenas melhorias em suas
atividades gerando um processo de melhoria continua na organizagao.

Ap6s esse periodo de estdgio, foi possivel ter uma visao geral dos procedimentos
e setores internos na empresa. Seria impossivel detalhar toda a parte técnica dos
equipamentos no presente relatério devido a grande densidade de informacdes a serem

adquiridas.
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