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RESUMO

O Brasil possui 0 maior parque industrial siderdrgico da América do Sul, mas existem
gargalos no fluxo de organizacéo, iniciando na previsdo de vendas, seguindo pela
producéo, transporte e processo de beneficiamento para entdo o produto ser entregue
ao cliente final. O estudo de caso buscou identificar problemas e levantar dados do
processo de beneficiamento de uma siderdrgica por meio da engenharia de métodos
e uso das ferramentas da qualidade para padronizacdo do fluxo do processo e
melhoria da gestdo. Foi identificado que os setores envolvidos ndo tinham um fluxo
bem alinhado, utilizando as metodologias do brainstorming, fluxogramas e 5W2H
foram obtidos resultados de fluxo de dados unificados e consolidados para
alinhamento do processo, com reducdo de materiais que eram sucateados e tempo

perdido durante a execucao da atividade.

Palavras-chave: beneficiamento; ferramentas da qualidade; processos industriais.



ABSTRACT

Brazil has the largest steel industrial park in South America, but there are bottlenecks
in the organization flow, starting with the sales forecast, followed by production,
transport and the processing process, before the product is delivered to the end
customer. The case study sought to identify problems and gather data from the
beneficiation process of a steel plant through the engineering of methods and use of
guality tools to standardize the process flow and improve management. It was
identified that the sectors involved did not have a well-aligned flow, using the
methodologies of brainstorming, flowcharts and 5W2H, unified and consolidated data
flow results were obtained for process alignment, with a reduction of materials that

were scrapped and time lost during execution of the activity.

Keywords: processing; quality tools; industrial processes.
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1 INTRODUCAO

Ao longo dos anos o0 uso do aco tornou-se cada vez mais indispensavel em
diversos setores do mercado. No entanto, a producéo de produtos siderargicos exige
tecnologia que precisa ser atualizada periodicamente, por isso as siderurgicas
investem constantemente em pesquisas e métodos para aumentarem a
competitividade.

No Brasil, a exploracdo de ferro e aco sempre foi favoravel devido as minas
de Minas Gerais, e as primeiras usinas ocorreram apds a chegada da familia real
portuguesa em terras brasileiras. No entanto, o mercado s6 se desenvolveu no século
XX com a explosao industrial entre 1917 e 1930.

E notavel que a industria tem contribuido para tornar a economia mais
competitivo e dindmico, hoje o Brasil € o maior parque industria da América Latina,
impulsiona o setor na busca de aprimorar continuamente seus processos para obter
uma producdo mais enxuta, reduzir perdas e retrabalhos, aumentando assim a
lucratividade. Para atender a essa demanda de mercado, é preciso primeiro entender
0S processos de cada produto e de cada segmento que compdem a empresa, a
utilizacao de tarefas bem definidas facilita a operacdo dos processos de producao.
Borges et al. (2010) apresenta que com uma boa gestdo de estoque, o valor monetario
do processo pode ser reduzido, melhorando a eficacia e eficiéncia das operacdes
organizacionais. O maior desafio € manter os estoques baixos, mas em margem de
seguranca e quantidade necesséaria para atender a demanda.

Segundo Pozo (2019), € necessario atribuir um alinhamento na organizagao
para definir o que deve ser feito em termos de dominios internos e externos, para
buscas de oportunidades de negocios e melhoria continuas, bem como engajamento
da geréncia junto com a equipe na satisfagdo dos consumidores.

O processo de producdo do aco hoje é um dos principais processos que
compdem 0 processo térmico, que altera as propriedades fisicas de sucata e outros
componentes. No beneficiamento o material apos produzido é modificado ou
melhorado para desempenhar uma determinada finalidade, que resulta um novo
material apenas com alteragGes para o0 mesmo.

Para Takata (2018), no contexto globalizado existente, as organiza¢cbes de
diversos setores precisam criar meios para atender as exigéncias e peculiaridades
de seus clientes no menor tempo possivel. Durante o desenvolvimento do estudo de

caso em uma usina, percebeu-se que ndo existia uma padronizagdo no processo
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estudado o que acarreta reclamacdes dos envolvidos nos procedimentos e demora
para execucao de atividades.

Como método, a aplicacdo das ferramentas da engenharia de producao
direcionadas para identificacdo de melhoras e especificacbes de problemas,
possibilitou detalhar e padronizar o fluxo do processo de beneficiamento que envolve
0s setores de carregamento, expedicao e planejamento da empresa, foi sugerido
acOes e padronizacOes para aperfeicoamento e melhor desempenho operacional.
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2 OBJETIVOS

Considerando o que foi descrito nos textos anteriores, foi observado que existem
melhorias a serem implementadas junto aos colaboradores na usina, a seguir seréo

apresentados os objetivos.

2.1 OBJETIVO GERAL

Identificar oportunidades e padronizacéo do processo de beneficiamento de arames em

uma industria sideruargica.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ |dentificacéo e descricao de problemas;
e Realizacdo de levantamento de dados para aplicacao de solucéo de melhoria;

e Criar e revisar padrbes de processos.
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3 REFERENCIAL TEORICO
Neste capitulo apresentara contribuicbes académicas para o trabalho atual,
com os conceitos e definicbes das metodologias que foram embasamento para o

estudo de caso.

3.1LOGISTICA

Existem na literatura varias definicbes para logistica, Ballou (2006, p. 27),
aponta a Council of Logistics Management (CLM) que é a organizacdo de gestores
logisticos, educadores e profissionais da area da logistica criada em 1962 como
incentivadores de ensinos e ideias, que definem logistica como: processo de
planejamento, implantacdo, controle do fluxo eficiente e eficaz de mercadorias,
servicos e das informacdes relativas desde o ponto de origem até o ponto deconsumo
com o propdésito de atender as exigéncias dos clientes.

Para Moura (2006), a forma de construir uma compreensdo mais clara da logistica
€ entender que ela se traduz na gestdo estratégica da aquisicdo, movimentagcdo e
armazenagem de pecas e produtos acabados (além do fluxo de informacdes). Assim, ela
utiliza multiplos canais com o objetivo de otimizar processos para aumentar os lucros e

realizar essas atividades com custos cada vez menores.

Por conseguinte, em Ballou (2006) a representacdo de gestdo logistica &
definida desde o relacionamento com fornecedores até o relacionamento com clientes.
A fim de fornecer produtos/servigos suficientes no momento certo e na quantidade

certa para atender as necessidades dos clientes, da melhor forma possivel.

Para Waydzik et al. (2020) é importante que todos os envolvidos no processo
logistico (produtores, cooperativas e transportadoras) estejam atentos as buscas de
menores relagcdes de custos e beneficios, desde a producgéo até a venda de produtos,

visando principalmente a reducéo de custos para a empresa.

3.2GESTAO DE ESTOQUES

Slack et al. (2008), por sua vez, definem estoque como o acumulo de recursos
transformadores, como materiais, informacdes, dinheiro e clientes. Existem muitas
razdes para a necessidade de estocagem, como tempo de envio,inviabilidade de
fornecimento continuo, economias de escala, producdo defornecimento limitada a

algumas vezes por ano, balanceamento de capacidade.

A demanda atual mostra que a gestao de estoque de uma empresa nao deve

considerar apenas 0 estoque proprio, mas também o estoque da cadeia de
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suprimentos a qual pertence. Uma cadeia de suprimentos pode ser definida como uma
rede complexa de atividades que, em Ultima andlise, entrega um produto ou servigco

final a um cliente (Moreira, 2009).

Assim, gestao de estoques é a atividade de planejar e controlar o acimulo de
recursos que fluem através das cadeias de suprimentos, operagfes e processos
(Slack et al., 2008).

3.3CADEIA DE SUPRIMENTOS
E definida por Taylor (2005, pag. 20), como sendo “basicamente um conjunto
de instalagbes conectadas por rotas de transporte”. Essas rotas servem para

transportar os estoques entre as instalacdes de produgédo, armazenagem e o cliente.

Os estoques estdo distribuidos ao longo da cadeia de suprimentos, nas
instalacdes e nas rotas de transportes. Taylor define também como principal objetivo
de o gerenciamento de uma cadeia de suprimentos estabelecer um fluxo organizado
de produtos, desde a extracdo da matéria-prima até a entrega do produto acabado
para o cliente, observando que o controle fisico desse fluxo é funcao da logistica, mas

gue esse fluxo ndo acontece se nao houver um fluxo de demanda e um fluxo decaixa.

Silva (2020) relata que diante complexidade das estratégias e decisdes que a
cadeia de suprimentos esta ligada existem o0s riscos que devem ser evitados e
identificados com antecedéncia para que um acontecimento de efeito negativo,
qualitativo ou quantitativo no fluxo de producéo, transporte e entrega de um item
cheguem a acontecer e impactar a empresa. Ghadge et al. (2012), categorizou 0s
riscos em trés grupos distintos: riscos organizacionais que Sao 0S riscos de
gerenciamento, inventarios, operacbes e qualidade; o risco de rede que sao
classificados em risco de fornecimento, risco de fornecedor e risco de demanda, 0s

demais riscos referem-se a desastres naturais ou causados pelo homem.

Para Kraft (2019), os riscos podem ser transformados em vantagens
competitivas, melhorando processos, otimizando recursos, melhorando o
desempenho organizacional e gerenciando adequadamente os riscos da cadeia de
suprimentos que podem trazer maiores lucros para as organizacdes e a reducao da

vulnerabilidade.
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3.4 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

A aplicacéo de ferramentas tem o objetivo de contribuir com o desenvolvimento
e direcionamento das estratégias para apoio na identificacdo e resolucdo dos
problemas do estudo, de acordo com Mizuno (1993), sdo utilizadas para todos os

niveis de planejamento.

e Brainstorming
Para Minicucci (2001), Brainstorming é uma técnica de geracao de ideias. Em
inglés, brain significa “cérebro” e storming “tempestade”, tendo uma tradugcdo em
portugués, “tempestade de ideias”. Foi desenvolvido em 1938 pelo inglés Alex Osborn,
onde busca a colaboracdo de um grupo em que todos devem opinar de forma
espontanea, com objetivo de gerar ideias em um curto espaco de tempo, para o
assunto em questdo, podendo ser utilizado para a deteccdo de problemas e suas
solucdes (Meireles, 2001).
De acordo com Mizuno (1993), para o uso eficaz desta ferramenta € necessario
observar algumas regras basicas como:
e Proibicdo a censura critica: ndo € permitida critica ou oposicdo as
declaracfes das outras pessoas;

e Liberdade total: deve haver liberdade para expressar os seus pensamentos;
e Acomodacdo de muitas ideias: quanto mais ideias sera melhor;

e Combinacdo de melhoria: as ideias e opinides esplanadas podem ser
melhoradas.
Daniel (2014) afirma que “O objetivo deste método é focalizar a atengao para o
aspecto mais importante do problema, desenvolvendo o raciocinio para a visualizagéo
do problema, de solugbes e melhorias em angulos diferentes e amplificados”. Podendo

ser utilizado por qualquer pessoa da organizacao.

e Fluxograma
Cury (2000) define processo como “Uma série de tarefas ou etapas que recebem
insumos (materiais, informagfes, pessoas, maquinas, métodos) e geram produtos
(produto fisico, informacdo, servico), com valor agregado, usados para fins
especificos”. Nesse contexto, o fluxograma surge com o intuito de documentar as
atividades de um processo produtivo de uma empresa, sendo uma ferramenta simples
e bastante eficaz. Pois, a partir das formas geométricas utilizadas, setas e descri¢coes,

qualquer colaborador consegue ter facil compreenséao.
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Um fluxograma é uma forma gréfica e detalhada de representar a sequéncia l6gica de
um processo, incluindo agdes e desvios. Seu uso tem muitas vantagens, como:
facilitar a organizacdo de tarefas, atividades e raciocinio; identificar questdes em
aberto, relacionamentos, gargalos, atividades sem valor agregado; controlar
processos; possibilitar checagens, tomada de decisédo, revisdo e registro (Natal,
2013). Os principais software para desenvolvimento dos fluxogramas sao: Lucidchart
e Bizagi Modeler e SmartDraw:
Do mesmo modo, Barnes (1977) reitera que 0 mapeamento processo seconfigura
com 0S passos ou eventos que ocorrem durante a execugao de uma tarefaou uma

série de acoes.

e 5W2H

Com origem Japonesa, a ferramenta 5W2H foi criada por profissionais da industria
automobilistica. Esta, surgiu com o objetivo de auxiliar no planejamento. Deacordo
com Polacinski (2012), a ferramenta consiste em buscar com a maior clarezapossivel
o detalhamento acerca das atividades pré-estabelecidas que precisam ser
desenvolvidas. Desta forma, um plano de acdo para tais atividades € construido a
partir das setes questdes que necessitam serem respondidas. Ao final, tornando-se
um mapeamento de tais atividades.

A partir do 5W2H é possivel perceber as rotinas prioritarias de um processo. Sendo
possivel também a identificacdo dos responsaveis por cada atividade. O método é
criado a partir de sete perguntas que visam a implementacdo das solucgdes,

apresentados na figural.

Figura 1 - Método 5W1H

What O que? Qual acéo sera executada?
Who Quem? Quem executara a acao?
W Where Onde? Onde ser& executada a acdo?
When Quando? Quando sera executada a acao?
Why Por que? Porque a acdo sera executada?
How Como Como sera executada a acao?
2H How Quanto Quanto custa a execucao da
Much custa? acao?

Fonte: a autora (2022)

Assim, Grosbelli (2014) afirma que dentre varias metodologias existentes que
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buscam as melhorias dos processos, o 5W2H tem se destacado, por ser uma
ferramenta que possibilita que as atividades que necessitam de mudancas sejam

visualizadas com clareza e de forma objetiva.
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4 JUSTIFICATIVA

A constante busca para melhor entendimento, motivagao e envolvimento dos
colaboradores em uma atividade é fundamental para organizagdo ter bons
desempenhos. O processo escolhido teve o intuito de usar ferramentas da engenharia
de producdo para padronizar atividades consideradas simples, a empresa ja tinha
implementado em sua cultura praticas da melhoria continua e do Sistema Toyota da
Producgéo (STP), focado em produzir com mais qualidade, menores custos e o lead
time mais curto por meio da eliminacdo do desperdicio e aperfeicoamento de
processos.

Inicialmente foi observado que existia uma falta de sinergia entre os setores
que realizam as atividades do beneficiamento, esse fator foi o pontapé inicial para o
estudo de caso, a curiosidade para entender porque haviam reclamacdes dos
envolvidos nos processos internos da empresa.

A exploracéo dos dados se deu nas atividades que o setor de planejamento e
controle da produgdo (PCP) realizava no fluxo de gerenciamento de arames
galvanizados, recozidos e farpados que eram enviados para trés fornecedores
trabalharem e serem retornado para usina com outro valor agregado.

O primeiro setor analisado foi o PCP, onde a ordem de libera¢do do material &
criada, foi verificado nas atividades de rotina que haviam duvidas nos dados do
carregamento de arames, sobre 0s pesos dos materiais que estavam escritos no papel
de carregamento (se o que havia no papel ja estava inserido ou néo o peso dos pallets
em que o material é transportado para um dos fornecedores e também a caligrafia de
guem registrava no papel era um pouco dificil de diferenciar a bitola do arame que
havia sido carregado). Essas mesmas duvidas também eram comuns no setor da
expedi¢cdo, quando a ordem que o PCP gerou chegava na expedicdo, via mensagem
na plataforma da Microsoft, a equipe fazia o questionamento para a pessoa que emitiu
as ordens para confirmar se realmente as informacdes estavam corretas, pois ao ver
0 papel do carregamento que 0 motorista apresentava tinham outro entendimento do
gue estava registrado e logo ndo estava indo de encontro com a emissao realizada
pelo PCP.

As segundas observacdes foram a respeito das reclamacdes dos envolvidos no
processo externos da empresa, os fornecedores, onde foi relatado que chegaram a
recebem materiais com uma bitola descrita na NF e no fisico eram outras. Nos

materiais de embalagens, algumas vezes os filmes plasticos eram gerados em NF
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com unidades de medidas diferentes (materiais de embalagens enviados com unidade
de kg e outros como pecgas, ndo seguido um padrao).

Assim a padronizacgédo do processo produtivo e treinamento dos colaboradores
foi visualizado como uma oportunidade para diminuicdo dos indices de erros e
insatisfacdes, pois em cada divergéncia de informacfes o veiculo demorava mais
tempo para sair da usina e o tempo para tentar sanar a duvida era longo pelo fato de
ser necessario passar um radio para entrar em contato com o operador que realizou
0 carregamento da carga e fazer um alinhamento entre os setores envolvidos.

Pelos relatos anteriores, e em visitas aos fornecedores para realizacdo de
inventario, foi visualizado que o processo estudado necessitava de um fluxo bem
alinhado dos envolvidos nas atividades, pelo fato do mesmo apresentava auséncia de
procedimentos bem definidos para os colabores de todos os turnos; devido falha na
gestao de pessoas (deficiéncia na comunicacéo entre setores envolvidos nas tarefas),
procedimentos operacionais ndo atualizados e divergéncias de estoques. A vista
disso, essas foram as principais observacdes para o determinado estudo.

Tomando-se o processe de beneficiamento que é caracterizado por atividades
executadas dentro e fora de empresa, em que a comunicacéo e padronizacao para 0s
envolvidos é essencial. Foi escolhido o uso das ferramentas da qualidade para
identificar e descrever os problemas durante a operacdo do processo, que viabilizou
a criacao e revisdo de padrdes de processos, afim que o beneficiamento ndo gere
nao-conformidades ao produto final. Segundo Shingo (2008) defeitos que chegam
ao cliente, interno ou externo, causam impactos negativos na credibilidade do
processo, departamento ou organizagéo.

E notavel a relevancia do presente estudo como contribuicdo para a
padronizacdo do processo de beneficiamento de arames industriais em uma industria
siderudrgica, pois na gestdo do processo no periodo em que foi realizado o estudo
apresentava dificuldades para executar sua atividade em sequéncia organizada, com
auséncia de registros das falhas e os prejuizos causados que por algumas vezes
pagavam diarias extras para a empresa que transportava os materiais pelo fato de
nao conseguir realizar o descarregamento no fornecedor no mesmo dia. Desse modo,

foi elaborado a fundamentacéo para a metodologia do trabalho apresentado.
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5 METODOLOGIA

O presente estudo tem uma natureza aplicada e exploratoria que conforme Gil
(2002), estas pesquisas tém como objetivo proporcionar maior familiaridade com o
problema, com vistas a torna-lo mais explicito. Nesse sentido a pesquisa objetiva a
identificacdo dos principais problemas que sao enfrentados no processo produtivo
de beneficiamento de arames industriais de uma siderurgica, localizada em Recife-
PE.

A obtencdo dos dados foi realizada com observacdes, vivéncias, analise de
reclamacdes e conversas com as pessoas que estavam envolvidas no processo de
beneficiamento de arames industriais, durante a realizagao das atividades que foram
propostas para cumprimento de estagio obrigatério no curso de engenharia de
producéo.

Foi feito um brainstorming com a equipe interna do processo (carregamento,
PCP e expedicdo) em todas as etapas do processo para alinhamento de um fluxo
(descrito no fluxograma, imagem 1), fornecedores externos e também buscas na
literatura académica de ferramentas que poderiam ser aplicadas como melhorias para
o0 ambiente estudado, objetivando a descrever o fendbmeno do problema, criar padroes
que facilitem o processo de aprendizagem das pessoas e a correta execucao do
processo.

O processo de beneficiamento inicia apds o marketing das areas de negdcio
divulgar a previsédo de vendas por grupo de produto mensalmente e a area de PCP
definir os volumes a serem produzidos para o periodo. O volume produzido na usina
vai sendo transferido para processamento nos fornecedores, os arames quando
produzidos séo colocados em estocadores ou pallets, a depender do tipo e referéncia
do produto, em seguida sdo armazenados no galpao de produtos acabados (GPA).

Todo inicio de més é passado a informacé&o do volume (ton) que o fornecedor
precisard beneficiar em até 30 dias, e diariamente é informado para a empresa
prestadora de servicos de transportes qual fornecedor que serd abastecido um dia
antes do carregamento, que no dia seguinte o motorista chega na usina e se dirige ao

GPA informando para qual fornecedor o veiculo sera carregado.

Os operadores realizam a pesagem do material e preenchem um papel com o

que estara sendo levado para o fornecedor, esse papel € chamado de comprovante
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de carregamento, que é entregue ao motorista que envia uma foto do papel para o
PCP e apdés o carregamento se dirige para a expedicdo. Nesse momento o PCP emite
a ordem de saida dos materiais de embalagens e gera uma remessa dos arames, em
seguida os numeros dos documentos sao enviados para expedicao faturar e emitir as

notas fiscais (NF’s).

O motorista entrega na expedi¢cdo o comprovante de pesagem e pega duas vias
das NF’s (uma que ficara para a empresa prestadora de servigo e outra que sera

entregue ao fornecedor no momento do descarregamento do material).

Os arames que estédo no fornecedor sdo retalhados em lotes de materiais com
uma pesagem menor para comercializacdo final, sem que ocorra uma modificacdo
na qualidade do arame que foi produzido inicialmente na usina, ou seja, o material tera
uma nova apresentacdo mantendo suas caracteristicas padrées. Assim é finalizado o
processo de beneficiamento com o material sendo retornado para usina, ideal para

ser distribuido aos clientes finais.

O processo foi escolhido por necessidade de padronizacdo os registros das
atividades que nao tinham um modelo de fluxo para ser seguido entre os setores (PCP,
GPA e expedicao), o sistema esta descrito na figura 2 que foi criado como organizacéo

do estudo:

Figura 2 - Fluxograma do Processo
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Fonte: a autora (2022)
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A falta de alinhamento do fluxo de informacéo foi 0 alvo da motivagao a procurar
entender onde estava a ndo conformidades do processo, inicialmente foi identificado
gue cada operador de carregamento realizava o preenchimento do comprovante de
pesagem em um formato que causavam davidas para quem estava gerando a ordem
de liberacdo do veiculo (PCP) e também no faturamento domaterial (expedi¢cdo). Para
ter a certeza dos dados que estavam no papel eranecessario entrar em contato com
o operador que fica no GPA, no qual era dificil contato pelo fato do operador esta em
constante movimento e por vezes nao poder usar o celular, a comunicacéao via radio.
Até que se as confirmacdes dos dados fossem validadas, os atrasos da saida do

veiculo da usina em direcéo ao fornecedoreram de média de 1,5h a 2h.

Em visitas ao fornecedores para realizacdo de inventario houveram
reclamacdes de materiais que chegavam em seus postos de trabalhos com
informacdes divergentes ( ha NF tinha a descricdo de um produto e o recebimento
estava sendo outro), o que ocasionava furo de estoques e perdas financeiras para a
usina, pois no sistema constava que estava previsto a chegada do fornecedor o
produto x, que PCP havia informado a ordem priorizagdo para producéo no inicio do
més junto com o volume previsto em determinada data, a usina ja estava com a venda
confirmada para o cliente final que na realidade aquele produto ndo foiproduzido a
tempo e/ou chegou outro material no fornecedor que n&o era o que estava previsto na
venda, logo o cliente final teria o atraso do recebimento de seu produto e a empresa

teria um produto em seu estoque que no momento néo estava necessitando.

A gestao de estoques e inventarios com divergéncias apresentam perdas para
empresa, que diariamente estavam sendo frequentes e consideradas comuns para o
cotidiano pelo costume de sempre arrumar uma solucdo provisoria para a falta do
material na data prevista, onde postergavam a ordem de entrega do cliente eera

tentado colocar outro material no veiculo contratado para determinada rota.

Essas informacdes foram levantadas nas visitas e identificado que o PCP no
momento de gerar a ordem de liberacdo de alguns materiais eram em enviados com
a descricfes trocadas ou quando necessario mudar o horizonte de entrega doproduto

no sistema, outro ponto levantado foi que estava acontecendo perdas de
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materiais por oxidagdo porque o material chegava com auséncia de lona ou com
partes dos materiais molhados. Os arames estavam chegando molhados no
fornecedor, as perdas em trés meses (maio a julho) foram de 13 toneladas.

Ao longo da observacdo do estudo, acbes corretivas simples e diretas séo
identificadas para implementacdo e de baixo custo, sem necessitar estruturar uma

analise mais aprofundada. Os detalhes estéo tratados nas discursdes dosresultados.



6 RESULTADOS

Como produtos do estudo, foram obtidas uma melhor conducdo dos estoques
e consequentemente movimentacdo logistica dos materiais, com a aplicacdo das
metodologias das ferramentas da qualidade e engenharia de métodos, foi possivel

visualizar as oportunidades de melhorias que foram registradas com cronograma

(descrito na figura 3):

Figura 3- Plano de Agédo
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Fonte: a autora (2022)

O uso da ferramenta 5SW2H divide as etapas do processo, diagnosticando as
principais as causas fundamentais para cada fase do trabalho, os custos, os
profissionais envolvidos e logo sua importancia para o processo. Esse plano de acao
foi essencial a realizacdo de braisntorm para coleta de informacdes de como ocorria
O processo nos turnos da manhd e tarde para criagdo de um padrdo para
preenchimento do comprovante de carregamento, houve um alinhamento do fluxo de
informacdes dos envolvidos na atividade de geracao de ordens da saida do material
(PCP e expedicao) por meio de conversas informais, onde foi sugerido a criacdo de
um grupo na plataforma Teams e a padronizacao de um formulario para os operadores

responsaveis pelo carregamento, demonstracao no apéndice A.

Também foi revisado um padrdo existente da empresa de como realizar o
acompanhamento do processo de beneficiamento, criado um outro com informacoes
e registros bases para cada peculiaridade dos fornecedores, que pelo fato de ter uma
alta rotatividade de pessoas no setor que gerencia a entrada e saida de materiais a
passagem do padrdo para execucdo e conducdo das atividades ao longo do tempo
vao se perdendo na rotina, assim o registro de algumas informagdesimportantes para

empresa, auditorias e sucesso do processo ficam registradas.

Para o caso dos materiais que estavam chegando molhados no fornecedor foi
feito um alinhamento por meio de uma conversa com 0s envolvidos no enlonamento
do veiculo na usina, deixando claro que € fundamento o carro s6 sair da unidade

com todos os procedimentos realizados.

Resumindo com maior clareza as principais perdas do processo, a figura 4

apresenta os problemas do estudo de caso:
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Figura 4 - Resumo das Perdas
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Fonte: a autora (2022)

Para o tratamento das perdas ndo é necessério investimento financeiro, pois
acOes de treinamento, ampliagcdo de contato entre os setores e controle do fluxo
podem ser desenvolvidos pelas pessoas que estdo a frente da gestdo do processo,
apenas necessitava entender a correta aplicacdo de técnicas e integrar toda equipe,
seguindo os cadigos de ética da usina.

Foi elaborado um documento chamado “Formulario de Carregamento” (em
apéndice com adaptacfes para manter o sigilo dos fornecedores e empresa) onde o
operador marca um X no tipo de material carregado indicando para qual o fornecedor
e preenche com os pesos do carregamento realizado. Também foi feito um padréo
para novos membros do PCP seguirem quando forem gerar a ordem de liberacdo do
material, sempre conferindo as informacdes inseridas no formulario e acompanhar os
estoques; ja existia um outro padrdo no setor, mas com informagfes incompletas e

desatualizadas, o mesmo foi atualizado.

Na ocorréncia frequente de pagamento de diarias extras aos veiculos
carregados de arame que ndo conseguiam realizar o descarregamento no mesmo dia,
ficando para o préximo dia, chegando a acontecer em média duas vezes na semana,
onde cada diéria custa aproximadamente R$ 200,00, além do material ficar com um
valor final mais caro e mesmo com enlonamento o material corria risco de receber
chuva, chegando a modifica a qualidade dos arames, pois 0S mesmos teriam mais

facilidade de oxidag&o.
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Com o uso do formulério foi economizado no minimo R$ 1.600,00 mensal em
diarias extras de motoristas, isso considerando que o evento acontecesse em dias da
semana, sem fosse no final de semana aumentaria o valor. E também as ocorréncias
de material oxidado em decorréncia das orientacdes que foram passadas para o setor

de enlonamento foram zerados.

A figura 5 mostra a ocorréncia em kg de materiais oxidados durante trés meses
de coletas de dados e com a organizacdo do processo a incidéncias dos arames que

foram destinados ao sucateamento devido exposi¢do excessiva dechuvas cairam.

Figura 5- Material Oxidado (kg)
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Fonte: a autora (2023)

Nos inventarios dos arames, as divergéncias de estoque diminuiram e até o
momento que o estudo foi acompanhado a tendéncia estava a ndo ter mais casos pois
as NF estavam sendo emitidas corretamente e em consequéncia os fornecedores

realizando as entregas dos materiais a tempo da usina entregar ao cliente final.

O treinamento com os operadores em todos os turnos foi realizado, onde foram

orientados da importancia de fazer os preenchimentos nos campos
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sinalizados para cada item carregado e o planejamento do acompanhamento dos
resultados foi junto aos fornecedores (nas visitas para realizacdo de inventarios ndo
houveram mais reclamacgdes e as divergéncia reduzidas), no PCP e na equipe de
expedi¢cao (quando as NF’'s eram emitidas a atencdo para o procedimento estava

maior). Assim com as medidas descritas 0 processo ficou mais estavel.
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7 CONSIDERACOES FINAIS

O uso de ferramentas da qualidade e conceitos da engenharia de métodos se
Mostraram de grande importancia para analise de oportunidades no processo
estudado, buscando melhorias nas operacdes considerando que antes da
implementagédo nao se tinha um fluxo padronizado para operagao do processo.

Como principal causa das reclamacfes estavam o ndo entendimento das
informacgdes escritas no papel de carregamento por parte das pessoas do fluxo do
processo e essa insatisfacdo ndo chegava nas pessoas que eram 0S responsaveis
por gerar as informacdes (causa raiz do problema), que na aplicacdo das ferramentas
da qualidade como resultado foi verificado que o fluxo das informacdes foi tratado com
mais agilidade e sem erros.

O bom relacionamento e abertura para conversas no ambiente de trabalho foi
um fator positivo para o desenvolvimento do estudo, pois ndo houve resisténcia para
implementacgéo do padréo de carregamento e gerando um melhor comprometimento
com a atividade desenvolvida na operacao, que consequentemente proporcionou uma
valorizacdo de todos os envolvidos nos processos, que por mais simples que seja a

operacédo é de grande importancia para o bom ritmo da atividade.

Com as oportunidades de melhorias visiveis e padrées sendo seguidos, como
recomendacdes para trabalhos futuros, seria essencial criar indicadores para
quantificacdo e avaliacao dos fluxos do processo, assim podendo ter a cobrancga por
uma maior agilidade de comunicacao, execucdo do procedimento e medir evolucbes
ou possiveis falhas do processo, para iSso seria necessario um periodo de tempo

maior para acompanhamento.
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APENDICE A- FORMULARIO PARA CARREGAMENTO

Formulario de Carregamento

Placa do Veiculo Data

Operador

FORNECEDOR
()X ()Y ()z

TIPO DE ARAME
( )Recozido ( )BWG12 ( )BWG14 ( )BWG16 ( )BWGI1S (

)Farpado
( )Arame p/ alca

PESO

ARAME ESTOCADOR PALLET FILME
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TOTAL:

Observacéo:




