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da perspectiva das estagoes do modelo de estocagem cigarro
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RESUMO

A simulacao de filas é uma técnica que aplica representacdes de forma digital para reproduzir
o funcionamento de sistemas na vida real. Ela possibilita a assimilagao de como objetos,
individuos, solicitagdes ou atividades, se organizam em filas e sao atendidos ao decorrer do
tempo. Neste artigo tem como objetivo, através da aplicacdo do estudo de filas e simulagao
para o0 processo de cigarro em uma empresa de centro de distribuigcao, otimizar o processo.
para tal, foi desenvolvida uma simulagédo por meio do aplicativo flexsim onde foi possivel
simular diferentes cenarios. feito isto, os resultados obtidos foram analisados e partir deles
foram propostas melhorias para execugao da operagao em estudo, em busca de otimizar o
armazenamento, custo e a capacidade produtiva da empresa.
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1 INTRODUGAO

Muito se discute a importancia da logistica para as organizagdes, na qual vem
se evidenciando como primordial na razao de sucesso das empresas. Logo, pode-se
dizer que a logistica faz parte da gestdo da cadeia de suprimentos, onde faz-se o
planejamento eficiente e eficaz, a implementacao e controle direto, a aquisicao e
armazenamento de bens, servigos e informagdes conectado a fontes e pontos de uso
para atender as necessidades do cliente (CSCMP, 2023). Diante disto, os cenarios
logisticos sao cruciais para a relevancia que existe em qualqguer negaocio, visando tornar
0S processos mais capazes em termos de resultados e relacionamento com clientes e
fornecedores.

Nessa perspectiva, traz-se a tona os centros de distribuicbes como uma pega
fundamental para avanco da logistica no mundo moderno, no qual permitem uma
eficiéncia na cadeia de suprimentos, uma vez que recebem, armazenam e distribuiram
materiais e produtos em grande escala. Ainda, os centros de distribuicao sao um ponto
de conexao entre os fornecedores e os varejistas, logo, garantindo e facilitando a

movimentacao de produtos de um ponto a outro. Desse modo, esses centros sao
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dotados de equipamentos e técnicas especificas para alcancar resultados
significativos para o sucesso da organizacao.

Diante dessa situagao, é importante enfatizar essa tecnologia e sistematizacao
para que os centros de distribuigdo possam funcionar melhor para otimizar tempo e
custo. Diante de tal analise, optou-se por avaliar as potencialidades do modelo de
operacao de cigarros da Distribuidora Riograndense em termos dos processos de fluxo
do sistema utilizados pela organizacado, sendo eles: separagado, conferéncia e
embalagem. Com isso, para validar este estudo, serao realizadas simulagdes para
detalhar o percurso da esteira do sistema.

Portanto, o objetivo deste estudo € avaliar e comparar o atual cenario com
possiveis melhorias do sistema flow rack da operagao de cigarro. Dessa forma, com
base na excursao da simulagao do processo atual, evidenciara se o sistema esta sendo
executado de forma adequada ou se necessita de melhorias e aprimoracao para o

melhor desempenho da organizagao.

2 REFERENCIAL TEORICO

Para Torres (1966), € comum encontrar situacdes em que as unidades de
clientes chegam a um posto de servigo, mas nao podem ser atendidas imediatamente,
entdo isso resulta na formacgao de uma fila, na qual os clientes aguardam para receber
0 servico necessario. E importante ressaltar que, nesse contexto, o termo "fila"
geralmente abrange tanto os clientes que estdao aguardando atendimento quanto
aqueles que ja estao sendo atendidos.

Segundo Finco (2021), o Flow Rack consiste em um modelo de
armazenamento que utiliza prateleiras inclinadas e esteiras rolantes, juntamente com
caixas para acomodar as mercadorias. Seu funcionamento esta intimamente ligado ao
conceito de FIFO, que significa "first in, first out" ou "primeiro a entrar, primeiro a sair”.
Isso significa que os produtos sdo armazenados de acordo com a ordem de entrada no
estoque, e 0s itens mais antigos sao os primeiros a serem retirados.

Essa metodologia € particularmente vantajosa para empresas que buscam
agilidade e eficiéncia em suas operacoes. Finco (2021) cita que o fluxo continuo dos

produtos facilita a localizacao e acesso aos itens, otimizando o tempo de separagao e
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embalagem para envio aos clientes. Além disso, para Finco (2021), uma das principais
vantagens do sistema Flow Rack € a redugao do tempo de movimentacao e manuseio
dos produtos, uma vez que a organizagao por ordem de entrada permite uma
localizagao mais rapida e facilitada.

De acordo com Amaral (2002), por um longo periodo, o conceito de ocupagao
fisica nas instalagbes de armazenagem era mais focado na area utilizada do que na
altura disponivel. Geralmente, o espaco destinado ao armazenamento era
negligenciado e relegado aos locais menos adequados e com o passar do tempo,
percebeu-se que o aproveitamento inadequado do espago era uma pratica
antieconémica. Para Amaral (2002), a tarefa de guardar as mercadorias com cuidado
ja néo era suficiente, sendo necessario encontrar solugdes que permitissem reduzir o
espago ocupado e armazenar uma maior quantidade de materiais. Assim, a gestao do
armazenamento tornou-se de extrema importancia para obter maiores lucros.

Para Fernandes (2011), os clientes estao se tornando cada vez mais exigentes
em relacao a qualidade e aos prazos de entrega dos produtos que adquirem. Essa
crescente exigéncia tem impulsionado uma competicao acirrada entre as empresas,
que buscam oferecer servicos cada vez mais personalizados. Nesse contexto, as
atividades de roteirizagao, transporte e armazenagem assumem um papel crucial
dentro das empresas. De acordo com Fernandes (2011), a capacidade de planejar rotas
eficientes, realizar entregas pontuais e garantir uma adequada armazenagem dos
produtos se torna essencial para atender as demandas do mercado e manter a

satisfagdo dos clientes.

3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Este trabalho possui uma abordagem qualitativa e uma natureza aplicada a um
centro de distribuicao, adotando o método cientifico de estudo de caso. Para o artigo
em questao, inicialmente foi feita pesquisa bibliografica, usando livros relacionados aos
temas principais da pesquisa.

Além disso, foi realizada uma pesquisa de campo para coletar dados da
empresa, onde procurou-se conhecer como ¢é distribuido o sistema de separacao do

pedido, quantos sao 0s equipamentos e 0s trabalhadores que operam nesse processo
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e 0 espaco utilizado no centro de distribuigao.

A partir destas informagoes, foi construido um modelo de simulagéo, adotando
0 software FlexSim, para que seja avaliado se o quantitativo e a disposigao dos Flow
racks e funcionarios no processo de operacao de cigarros é o suficiente e adequado
para a situacao atual.

Apos esse processo, foram efetuadas outras simulagdes propondo mudangas
na quantidade de operadores para averiguar qual cenario € o mais apropriado para o
centro de distribuigdo e apresentar melhorias sobre as demais condi¢des acerca dos

flow racks e do processo.

3.1 Caracterizagao da empresa

A empresa em estudo consiste em uma das principais distribuidoras no estado
do Rio Grande do Norte. Localizada no municipio de Sao José de Mipibu, o grupo
Riograndense iniciou pelo desejo do empresario Dorian Morais, em 1991, em mudar a
realidade da sua regiao e trazer qualidade na venda de produtos para 0s pequenos e
médios atacadistas. Em 2003, a empresa ultrapassou as fronteiras do estado, iniciando
sua operagao com uma filial no estado da Paraiba.

Atualmente, opera com 508 funcionarios proprios e 292 cooperados,
concentrados nos Estados do Rio Grande do Norte (RN) e Paraiba (PB). A empresa atua
na distribuicao de marcas lideres de mercado a fim de trazer qualidade e variedade para
seus clientes. Dentre o seu portfolio de fornecedores estao potenciais marcas de
mercado, como: Johnson & Johnson, Granado, Unilever, Vitarella, Suzano, L'oreal Paris,
Giovanna Baby, Colgate, Duracell, Piracanjuba, dentre outras marcas.

Considerada como grande porte, seu segmento de atuagao esta no comércio
atacadista de produtos de higiene, limpeza, alimentos e conservacao domiciliar. Com
relacdo as caracteristicas do seu transporte, em todas suas entregas € utilizado o
sistema rodoviario, no qual sua frota (propria e cooperada), dispde de velocidade na
entrega, garantindo qualidade e confiabilidade. Dentre seus processos, sao
mensurados com foco na integralizagao, desde parcerias com fornecedores a venda e

operacgao, garantindo a lideranca de mercado.
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3.2 Caracterizagao das operagdes logisticas

Dentre as operagdes logisticas, encontra-se uma divisao setorial entre:
distribuigao, responsavel por realizar o canal entre o pedido do cliente; faturamento, o
qual acompanha todo o tramite fiscal; transporte, responsavel pela roteirizacao e
distribuicao das cargas, e operacao onde € realizado o preparo e organizagao dos
pedidos.

Na operagao base, o quadro de atividades é realizado em trés turnos (matutino,
intermediario e noturno), os quais realizam atividades de recebimento de pedidos
provenientes da compra de produtos com fornecedores, armazenamento, separagao,
carregamento e distribuicao dos pedidos.

O turno intermediario concentra o processo operacional da logistica, no qual as
cargas sao separadas e as mercadorias distribuidas por estagdes, utilizando-se do
sistema flow rack para carregamento das caixas com os produtos. No que tange ao
processo em analise, a operagao do produto de cigarro e tabaco consiste em uma
célula de produgao, o qual segue o mesmo processo dos demais flow racks, porém,
para um unico tipo de produto. Nesse sentido, 0 processo inicia-se a partir da geracao
de cargas pela mesa de controle, a qual distribui as etiquetas de cargas que sao
anexadas nas caixas para separagao, conferéncia e embalagem, tendo duragao total
de operacao de 8 horas de trabalho A analise abaixo representa os cenarios do

Processo.

3.3 Analise de cenérios

A partir do suporte da entidade problema e do modelo conceitual, foram
realizadas as etapas de modelagem de entrada de dados, a fim de avancar para as
proximas fases da simulagao. A coleta dos tempos de cada estacgao foi realizada in loco
no decorrer de trés semanas utilizando-se do método de cronoanalise dos tempos do
processo em cada estagdo com relagdo com o fluxograma ASME, resultando, assim,
na base de tempos para estudo. O modelo computacional foi implementado utilizando
o software Flexsim, garantindo sua verificacdo e validagao. Nessa etapa, foram
inseridos os recursos fixos, como maquinas e filas, assim como os executores de
tarefas, ou seja, os operadores envolvidos na producao. A légica das linhas de produgéo
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foi incorporada ao estudo. O tempo de simulagdo adotado para os modelos foi de 120
minutos, permitindo uma analise inicial abrangente das operagdes.

A interface grafica fornecida pelo Flexsim permitiu acompanhar e analisar o
comportamento do sistema durante a simulacao, oferecendo a oportunidade de fazer
ajustes conforme necessario. Por meio de validacao face a face, foi possivel comparar
e verificar se o modelo conceitual apresenta uma representacao adequada do processo
em estudo. Essa abordagem permitiu uma analise minuciosa do funcionamento do
sistema simulado, garantindo a confiabilidade e a precisao dos resultados obtidos.
Neste estudo serao apresentados os 3 cenarios analisados, o primeiro consiste no
cenario atual da operagao, o segundo as mudancgas dispostas com a adicao de um
conferente ao processo, e 0 terceiro com a analise a partir do acréscimo de um

embalador a operacao, além de uma comparagao entre eles.
3.3.1 Cenério atual

O primeiro cenario estudado refere-se a configuragao atual do processo em
analise. Nesse sentido, foram identificados trés operadores responsaveis por diferentes
etapas do processo, o primeiro é responsavel pela separagao dos materiais, 0 segundo
pela conferéncia dos produtos dentro das caixas, a fim de minimizar erros de
quantidades, e um terceiro para embalagem dos materiais. Essa configuracao reflete a
forma como o processo esta atualmente organizado e permite avaliar a eficiéncia e o

desempenho dessa distribuicdo de tarefas.

Ao analisar esse cenario, sera possivel identificar possiveis pontos de melhoria
e comparar com outros cenarios para determinar se essa alocagao de operadores € a

mais eficiente ou se ha oportunidades de otimizagéao.

A analise do tempo foi realizada in loco desde o inicio da operacao e com

duragdo média de 4 horas de registro, no prazo de 4 semanas, onde foi possivel
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cronometrar e registrar o tempo de operagao de cada operador por estacao e identificar
0S possiveis gargalos no processo.
A partir da coleta e analise dos dados, observou-se as médias de tempo para o

periodo estudado, como ilustrado na tabela abaixo.

Tabela 1: Tempo de operacao por estagao de trabalho

Estacdo Tempo de operacdo ()
Separacio 43
Conferéncia 25
Embalagem 50

Fonte: Autores (2023)

Em vista do exposto, a analise dos tempos possibilitou o levantamento da
hipotese que elenca os leads times do embalador e do processador como 0s principais
gargalos para o processo. Ademais, considerou-se o numero de saidas médio de caixas
por estagao nos primeiros 120 minutos de operacao.

Tabela 2: Outputs de operagao por estagao de trabalho

Estacdo Outputs (media)
Separacio 83
Conferéncia 13
Embalagem 51

Fonte: Autores (2023).

Objetivando avaliar a veracidade e a exposigcdo da realidade dos dados

coletados, foi construida uma simulagdo com base nos tipos de variagcao estatistica os
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dados. Para a demanda, foi adotada distribuigao triangular, enquanto para as demais
estagdes foram adotadas distribuigées uniformes.

As imagens abaixo mostram a disposi¢cao do cenario atual reproduzido por
meio de simulacdo no software flexsim:

Imagem 1: Cenario atual

Blocked: 0.0% =

Separaca Output:
Dan Conferénci s
Output: 82 3:;:::‘%“ SIS Embalagens
%ldle: 0.0 %ldle: 1.9 Output: 52

%Idle: 2.2
%Processing: 60.6

%Processing: 51.3 %Processing: 55.5

Fonte: Autores (2023)

A representacao abaixo ilustra os dashboards gerados para analise pelo
proprio software:

Imagem 2: Dashboards do cenario com dois conferentes

="bashboard

Output Per Hour Throughput
M Throughput [l Throughput

Lotes prontos 26— Lotes prontos 52—

0 5 10 15 2 25

0 10 20 30 40 50

State Bar

[l Processing  Idle  Blocked
Waiting for transporter

Separacdo  51.29%
Conferéncia 55.53%
Embalagens 60.68%
0% 20% 40% 60% 80%

Fonte: Autores (2023)
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Durante a analise do cenario atual do processo, foi observado que o operador
da separacdo repassou 82 caixas para a conferéncia, o conferente realizou sua
operacao 73 vezes e 0 embalador finalizou cerca de 52 caixas. Os Dashboards gerados
pelo software demonstraram que a taxa de produgéo foi de aproximadamente 26
produtos por hora, totalizando 52 produtos ao longo da analise deste cenario, abaixo
do ritmo esperado, o qual deveria ser, em média 70 caixas por hora e, no minimo, 50. E
importante ressaltar que, devido a limitacao de itens nas filas de conferéncia e
embalagem, os operadores apresentaram ocupacao apenas por uma parte do tempo,
0 que pode impactar a eficiéncia e o desempenho geral do processo. Esses resultados
fornecem uma visao inicial do cenario atual e servem como base para a comparagao
com outros cenarios, a fim de identificar possiveis melhorias e otimizagdes no

processo.
3.3.2 Cenério com 2 embaladores

Neste novo cenario, 0 processo permanece 0 mesmo em relagao ao cenario
atual, porém, agora sera realizado um estudo para analisar o comportamento da
simulagao com a presenca de dois embaladores em vez de apenas um. Todos 0s
parametros dos equipamentos permanecem 0s mesmos, exceto pelo novo embalador
que foi adicionado. Os parametros desse novo embalador sao iguais aos do embalador
antigo, garantindo uma comparacao justa entre as duas configuracoes. Essa analise

permitira avaliar como a adi¢cado de um segundo embalador impacta o desempenho e a
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eficiéncia do processo, fornecendo insights valiosos para a tomada de decisbes e

possiveis melhorias na linha de produgao.

As imagens abaixo mostram a disposigao da simulacdo no software flexsim:

Imagem 3: Cenario com dois embaladores

-

Demanda1
Output: 206 < 4
Bloctlfed: 0.0% Fila da separagao1
CurContent: 10

. Fila da conferéncial
MaxCon_tentf 13 Separagéol CurContent: 5
AvgStaytime: 30.4 Output: 189 MaxContent: 5
%ldle: 2.3 AvgStaytime: 53.2

%Processing: 83.8

Fonte: Autores (2023)

Imagem 4: Cenario com dois embaladores

Embalagens1
Output: 82
%ldle: 2.5 LJ.:% plo
i npat:
Fila da conferéncial I

CurContent: 5

Flla da embalagem1
MaxContent: 5 Confefencm1 CurContent: 20
AvgStaytime: 53.2 Output: 180 MaxContent: 20
%Idle: 4.4 AvgStaytime: 602.1

%Processing: 67.7

Embalagens2
Output: 76
%ldle: 3.6
%Processing: 93.3

Fonte: Autores (2023)

Seqgue abaixo 0s dashboards gerados para analise pelo proprio software:

Imagem 5: Dashboards do cenario com dois embaladores
[=y =3

Output Per Hour

i Throughput
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W Throughput

o 0 4 s 0 0 50 10 150
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Fonte: Autores (2023)
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Através da simulagéao, foi observado que o embalador 1 realizou sua operagao
82 vezes, enquanto o embalador 2 realizou sua operagao 76 vezes, resultando em um
aumento significativo na quantidade de produtos processados. Os Dashboards
gerados pelo software mostraram que a taxa de producao foi de aproximadamente 84,5
produtos por hora, totalizando 169 produtos ao longo da anélise deste cenério. E
importante ressaltar que, mesmo com a adicao de um novo embalador, todos os
funcionarios mantiveram uma taxa de ocupagao superior a 80% durante o periodo de
trabalho. Isso indica que 0 aumento na capacidade de produgao foi acompanhado pela
utilizagao eficiente da mao de obra disponivel. Esses resultados demonstram os
beneficios da adigao do segundo embalador, tanto em termos de aumento na produgao

quanto na manutencao da eficiéncia dos colaboradores.
3.3.3 Cenario com dois conferentes

Adotando um novo cenario onde sera realizado um estudo para analisar o
comportamento da simulacao com a presenga de dois conferencistas ao invés de
apenas um como € o cenario atual, vale ressaltar que o processo continua 0 mesmo,
mudando apenas a quantidade de operadores envolvidos na conferéncia. Além disso,
0s parametros dos equipamentos permanecem 0S mesmos, inclusive o do novo
conferencista, para que haja uma comparacao mais equilibrada entre os dois

trabalhadores envolvidos na mesma fungao. Neste novo cenario sera possivel analisar
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e comparar como a inclusao de um segundo conferencista impacta no desempenho e

a eficiéncia do processo e possiveis melhorias na linha de producgéao.

As imagens abaixo mostram a disposigdo da simulacao no software flexsim:

Imagem 6: Cenario com dois conferentes

o
- : &
Demandal
Output: 187 Fila da

separacaol

Blocked: 0.0% CurContent: 60 .,—"’//Fila da eonferéncial\
MaxContent: 60 Separaciol CurContent: 5
AvgStaytime: 425.1 Output: 120 MaxContent: 5
%Idle: 1.4 AvgStaytime: 185.7

%Processing: 71.0

Fonte: Autores (2023)

Imagem 7: Cenario com dois conferentes

*
e es prontos1
= Input: 86

Conferéncial /
Output: 101 ild da embalagem1 v
%ldle: 1.7 CurContent: 20 Embalagens2

ing: 56.2 MaxContent: 20 Output: 86

AvgStaytime: 1270.2 %Idle: 1.8

%Processing: 95.9

Confe’encial
Output: 6
%ldle: 16.3
%Processing: 5.5

Fonte: Autores (2023)
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Imagem 8: Dashboards do cenario com dois conferentes

&= "Dashboard
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Conferéncia2  5.50% |
0% 50% 100%

Fonte: Autores (2023)

Por meio de simulacao, foi observado que o conferencista 1 realizou sua
operagao 101 vezes, enquanto o conferencista 2 realizou sua operagao apenas 6 vezes,
resultando em um aumento nas atividades do conferencista 1. Os novos dashboards
gerados neste cenario revelaram que a taxa de producao foi de aproximadamente 43
produtos por hora e ao total do cenario 86 produtos finalizados. Nota-se que com o
novo conferencista, todos os funcionarios aumentaram a taxa de ocupagao,

principalmente o embalador com aproximadamente 96% de aproveitamento, mas ao
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analisar o novo elemento no cenario, este teve um valor de apenas 5,5% de taxa de

ocupagao.

4 RESULTADOS

Fundamentado nas simulacbes e analises vistas acima, podemos entao
averiguar e comparar quais dos cenarios € mais viavel referente a otimizacao e
desempenho da producao.

Tabela 3: Comparacao dos outputs de operagéao dos cenarios

. Cenario com dois Cenario com dois
Processos Cenario atual
embaladores conferentes

Separacao 82 189 120
Conferéncia 1 73 120 101
Conferéncia 2 - - 6
Embalagens 1 52 a2 a6
Embalagens 2 - TG -

Fonte: Autores (2023)

Com os resultados obtidos e confrontados, permitem que tenhamos uma
visualizagdo integra dos processos das demonstragcbes feitas. Desse modo,
primordialmente, verificando os parametros do cenario atual, as operagdes por estacao
de trabalho estao dentro da média dada dos outputs, mas, sua produtividade nao esta
atingindo o ritmo necessario.

Na sequéncia, analisando o quadro com dois conferentes, nota-se um aumento
na taxa de ocupacao dos funcionarios que ja acompanhava no contexto presente,
porém, o segundo conferente adicionado alcanga uma taxa e outputs inferiores. Isso
mostra que, a medida que o numero de funcionarios na funcdo aumenta, 0s novos
instrutores ficam muito ociosos, mesmo com o aumento da utilizagao da equipe. Isso
nao justifica a contratagao de outro trabalhador para desempenhar a fungéo, visto o
envolvimento minimo na produgao.

Por fim, verificando-se o cenario com dois embaladores, ambos mantiveram a

operacao, ou seja, ndo ocorreu ociosidade com a adigao, diferentemente da
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circunstancia anterior dos conferentes, ainda, manteve-se uma boa taxa de
produtividade de todos os funcionarios, como ilustrado na tabela abaixo:

Tabela 4: Comparacao da produtividade dos cenarios

Cenarios Produto/hora Produtos finalizados

Cenario atual 26 g2

Cenario com dois

embaladores 85 163

Cenario com dois

43 a6
conferentes

Fonte: Autores (2023)

Dessa forma, diante posto, o cenario escolhido foi o com dois embaladores,
visto que esta juncao sinalizou o aumento da capacidade esperada e os efeitos

melhorias e otimizagdes no processo foram alcangados com sucesso.

5 CONSIDERAGOES FINAIS

Por meio desse trabalho € possivel perceber que a comparagao de cenarios em
uma simulacao desempenha um papel crucial na tomada de decisdes informadas e na
busca pela otimizagao de resultados. Ao criar diferentes cenarios que representam
possiveis configuragdes, condigdes ou variaveis, € possivel avaliar e comparar o
desempenho e os resultados obtidos em cada um deles.

Essa analise comparativa permitiu identificar o melhor cenario, aquele que
oferece maior eficiéncia, maior produtividade e pode ser adaptado para outro critério
desejado. Além disso, a comparacao de cenarios possibilitou a otimizagao de recursos,
pois € possivel avaliar como a alocagao de recursos, como mao de obra, equipamentos,
materiais e tempo, impactam os resultados em cada cenario. Dessa forma, é possivel
identificar a melhor combinagao de recursos e maximizar a utilizagcao deles.

A analise apresentada é fundamental para identificar pontos criticos, gargalos
ou areas de melhoria que possam ser explorados para aprimorar os resultados. A
comparacgao de cenarios fornece dados e insights valiosos para embasar a tomada de
decisdes informadas, garantindo que as escolhas estratégicas sejam baseadas em

informacdes concretas e solidas. Em suma, a comparagao de cenarios se mostrou
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como uma ferramenta poderosa para maximizar o desempenho, a eficiéncia e os
resultados do sistema simulado, contribuindo para o sucesso e a sustentabilidade das
organizagoes.

Finalizada as analises e a respectiva conclusdo acerca da formacao ideal de
operarios para a linha de operacao, apresentou-se o relatorio e a simulagado com 0s
dados de analise e concluséo para o gestor responsavel pela logistica da empresa. A
partir disso, foi possivel obter uma resposta positiva quanto a simulagao realizada,
conquistando a adigao de um novo embalador para o processo, a modelagem de
acrescimo de um separador também ao processo a partir do ano posterior e, mediante
produtividade em comparagao com as outras estagoes flow rack dos demais produtos,
ajuste de ganho produtivo para o conferente do cigarro, visto que o quantitativo de

volumes é inferior, 0 que era tomado como base para o calculo de ganhos produtivos.
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