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RESUMO

Este trabalho teve como objetivo a aplicacdo dos conceitos da ferramenta Lean
Manufacturing para propor a diminuicdo de desperdicios na célula de armazenagem e
carregamento de produtos laminados de uma empresa do setor metallrgico, localizada na
cidade de Pindamonhangaba, regido do Vale do Paraiba. Inicialmente, abordou-se de forma
tedrica a producéo enxuta e todo sistema logistico dentro do processo de carregamento. E uma
forma de criar novos trabalhos em vez de simplesmente eliminar postos de trabalho em nome
da eficiéncia. Serdo mostrados os principais problemas enfrentados por essa area e as solucdes
decorrentes das analises realizadas. O Lean Manufacturing tem como principal objetivo a
identificacdo e posterior eliminacdo de todo tipo de desperdicio. Atualmente, a célula de
armazenagem e carregamento apresenta resultados insatisfatorios e, diante do cenario
organizacional e econébmico, é necessario ser mais produtivo para garantir a sustentabilidade da
empresa. Baseado nas ferramentas do sistema enxuto, atuou-se nas causas de desperdicio,
propondo acBes de melhoria, com foco principal em reduzir o tempo de carregamento,
definindo o melhor layout para armazenagem de produtos e identificar os fatores criticos para
gue a area se tornasse produtiva. Desta forma, fora possivel aumentar o volume carregado com
0s mesmos recursos, melhorar o atendimento aos clientes, oferecer maior produtividade para
0s motoristas das transportadoras, com a possibilidade de reduzir ou manter o valor de frete em
futuras negociacdes, visto que este é um custo elevado dentro da empresa.

Palavras-chave: Lean Manufacturing. Layout. Produtividade. Melhoria. Continua.



ABSTRACT

This course completion work aims to the application of the concepts of the Lean
Manufacturing tool to propose the reduction waste in the cell storage and loading of rolled
products of a company in the metallurgical sector. Initially we was cover theoretically the lean
production and all logistic system within the loading process. It's a way of creating new jobs
instead of simply reduce work stations in the name of efficiency. The main problems faced by
this area and the solutions resulting from the analyzes will be shown. Lean Manufacturing's
main objective is to identify and eliminate all types of waste, steps that do not generate value.
Currently, the storage and loading cell presents unsatisfactory results and in view of the
organizational and economic scenario, it is necessary to be more productive to ensure the
sustainability of the company. Based on the tools of the lean system, the work seeks to act on
the causes of waste, proposing improvement actions, with a main focus on reducing loading
time, defining the best layout for product storage and identifying the critical factors for the area
to be productive. In this way, it will be possible to increase the volume loaded with the same
resources, improve customer service, offer greater productivity for drivers of the carriers, with
the possibility of reducing or maintaining the freight value in future negotiations, since this is
a high cost inside the company.

Keywords: Lean Manufacturing. Layout. Productivity. Continuous Improvement.
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1 INTRODUCAO

Diante do cenério organizacional atual extremamente concorrido, qualquer empresa que
deseja manter-se no mercado e ser economicamente sustentavel, ou seja, ser rentavel, precisa
utilizar ferramentas da qualidade para evoluir constantemente seus processos, eliminando
desperdicios, reduzindo o tempo de cada atividade, tornando-se cada dia mais competitiva.

O grande desafio das organizacGes é se manter e buscar a exceléncia diante de seus
clientes e mercado. Diante da exigéncia e nivel de exceléncia cada vez mais competitivo do
mercado globalizado, é necessério buscar novas técnicas gerenciais, desenvolvendo sistemas
administrativos eficientemente ageis e suficientemente robustos para os padrGes estabelecidos
pela nova formacdo econdmica da sociedade. A economia e 0 surgimento rapido e continuo de
novas tecnologias imp&em-se como forma de engajar as organizagOes para a busca da
exceléncia em competitividade, modernidade e qualidade.

O Lean Manufacturing é uma ferramenta que se aplica perfeitamente neste contexto e
servira de base para este trabalho, tornando o processo mais enxuto e eliminado os desperdicios.

Na area em questdo — laminados — ha varios problemas nos processos de armazenagem
e carregamento, identificou-se: baixa disponibilidade dos recursos para movimentacdo e
carregamento; materiais antigos em estoque ocupando espagos nobres do layout; falta de
padronizacdo dos boxes de estocagem; demora na localizacdo de materiais; falha de
comunicacdo com outras areas envolvidas no processo; tempo superior de carregamento; entre
outros.

Este trabalho mostra que o fator chave de sucesso é ter os recursos certos, na hora certa,
em quantidades exatas, movimentando a quantidade certa para o local correto e atendendo todos
os requisitos do cliente. O objetivo do trabalho foi a aplicacdo do Lean Manufacturing na area
de laminados com o intuito de melhorar as condi¢des de armazenamento e reduzir o tempo de
carregamento. Desta forma, o processo ficou mais enxuto e a empresa mais competitiva.

Como ja foi mencionado anteriormente, o cenario organizacional atual é extremamente
competitivo e a busca pela exceléncia em custos e qualidade se faz necesséria. Portanto, este
trabalho visou a aplicacdo de ferramentas do Lean Manufacturing nos processos de
armazenagem e carregamento de uma empresa siderdrgica, eliminando os desperdicios e

tornando o processo mais produtivo.



2 REVISAO DA LITERATURA

A fim de obter melhor entendimento sobre o que foi abordado e estudado neste trabalho,
€ necessaria uma base teorica sobre alguns conceitos importantes de manufatura enxuta e

logistica, os quais foram fundamentados e aplicados no mesmo.

2.1  Logistica

Existem diversas definicdes para o termo Logistica, desde os tempos de guerra, onde o
conceito comegou a ser colocado em prética, até os dias de hoje, onde o foco esta no ramo
organizacional. No ambito das operacdes militares, o conceito de logistica estava bastante
atrelado a estratégia de guerra, em que os soldados tinham que percorrer distancias enormes,
obter alimentos para manutencao da tropa, garantir municao e armamento adequado, ter Kits de
socorro médico e tudo isso na quantidade certa, na hora certa, para determinada situacao
especifica. Toda essa gestdo, de forma a ser a mais enxuta possivel, estava bastante atrelada ao
conceito de Logistica (NOVAES, 2007).

Segundo Ballou (2006), a logistica esta ligada a todas as atividades de movimentacao
de produtos e armazenagem, desde a aquisicdo até o ponto final de consumo, até mesmo 0s
fluxos de informacdo durante este processo, com o objetivo de garantir o melhor nivel de
Servigo com 0 menor custo possivel.

Para Carvalho (2010), a logistica é um processo estratégico, pois agrega valor, permite
criagdo de um diferencial, traz vantagem competitiva, aumenta a produtividade e
consequentemente a competitividade da empresa. Este processo engloba desde o planejamento,
a implementacdo e o controle dos fluxos de materiais e das informac6es em toda a cadeia, ou

seja, desde o ponto de origem até o ponto de consumo final.



2.1.1 LOGISTICA COMO DIFERENCIAL COMPETITIVO

Para atender as necessidades do mercado consumidor, 0 marketing vem ampliando suas
expectativas e buscando novas respostas frente a um mercado consumidor em crescimento.
Dentre as varias alternativas, a logistica vem se mostrando como fator vital para a
competitividade e diferenciacao entre as empresas que buscam sucesso, visando sempre o bom
atendimento aos seus consumidores. Logistica é a parte do gerenciamento da cadeia de
abastecimento que planeja, implementa e controla o fluxo, armazenamento eficiente e
econdmico de matérias-primas, materiais semiacabados e produtos acabados, bem como as
informacdes a eles relativas, desde o ponto de origem até o ponto de consumo, com o propasito
de atender as exigéncias dos clientes (CARVALHO, 2002).

Unruh (1998) preconiza que o servigo ao cliente se tornou um fator de diferenciagéo
competitiva tdo importante que deixou de ser responsabilidade exclusiva de um pequeno grupo
de pessoas para ser uma responsabilidade de toda a empresa. Esse também é um conceito
utilizado em qualidade, pois é de responsabilidade de toda a organizacdo oferecer qualidade
dos produtos e servicos aos clientes, e ndo apenas de um unico departamento, devendo haver
sempre uma interacdo com todos os outros setores. Assim ha uma necessidade de interatividade
entre todos os setores e pessoas da empresa, j& que as partes isoladas ndo apresentariam
resultados positivos, uma vez que a soma das partes forma um todo comum em busca de um
mesmo objetivo, assumindo dessa forma o conceito de sistema.

Segundo Ching (2001), a logistica empresarial cuida das atividades de movimentacéo e
armazenagem que facilitam o fluxo de produtos desde o ponto de aquisi¢cdo da matéria-prima
até o ponto de consumo final, assim como dos fluxos de informacédo que colocam os produtos
em movimento, com o proposito de providenciar niveis de servi¢o adequados aos clientes a um
custo razoavel

Carvalho (2002), afirma que néo se pode mais admitir que um bom produto se venda
por si s6 e que o0 sucesso de hoje esteja garantido para amanhd, temos entdo a importancia
estratégica da logistica empresarial. A qualidade que no passado constituiu um instrumento de

competitividade é hoje um pressuposto assumido.



A Council of Supply Chain Management Professionals (CSCMP — Conselho de
Profissionais da gestdo da cadeia de suprimentos) lista todas as atividades que compdem o

processo de Gestdo Logistica, conforme a seguir:

* Gestdo dos transportes de entrada e saida;
» Gestdo de frotas;

* Armazenagem,;

* Manuseamento de matérias;
 Atendimento de pedidos;

* Desenho da rede logistica;

* Gestao de inventario;

* Planejamento da oferta e da procura e gestdo dos fornecedores de servigos logisticos.

Segundo a CSCMP, a logistica estd envolvida em todos os niveis de planejamento e
execucdo — estratégico, tatico e operacional, sendo uma funcéo integradora que coordena e
otimiza o processo como um todo, envolvendo as demais areas da empresa.

Ainda segundo a CSCMP, entender a divisdo dos 4 macroprocessos é fundamental para
otimizacdo de recursos e movimentos em todo o processo, entende-los € de suma importancia
para reduzir os custos logisticos. Os macroprocessos sao:

« Entrada (inbound): a logistica inbound é a parte da gestdo empresarial que corresponde
ao conjunto de operacdes associadas ao fluxo de materiais e informacdes, desde a fonte de
matérias-primas até a entrada na fabrica. E também, a atividade que administra o transporte de
materiais por terra, mar e ar, dos fornecedores para a empresa, descarregamento no recebimento
e estocagem das matérias-primas e componentes, estruturacdo de abastecimento, embalagem
de materiais, retorno das embalagens e decisdes sobre acordos no sistema de abastecimento da
empresa, sendo finalizada no ponto em que o equipamento é preparado para o recebimento,
conforme a CSCMP.

». Interno (operacional): a logistica interna da organizacdo deve obedecer aos
procedimentos previamente implantados, visando melhorar a cada dia o controle interno.
Segundo Sucupira e Pedreira (2008), dentre estes controles internos, a acuracidade de estoque
é um indicador importante de qualidade e confiabilidade da informacéo existente nos sistemas
de controle, em relacdo a existéncia fisica dos itens controlados.

« Saida (outbound): uma vez que os bens sdo produzidos, eles precisam chegar até o

consumidor final. A forma como isto é feito, deve ser eficiente nos custos e satisfazer as



crescentes expectativas com relacdo ao servico realizado e disponibilidade do produto
oferecido. Para solugdes de armazenagem simples.

». Logistica reversa: & 0 processo de planejamento, implementacdo e controle da
eficiéncia e eficacia dos custos, dos fluxos de matérias-primas, produtos em curso, produtos
acabados e informac&o relacionada, desde o ponto de consumo até ao ponto de origem, com o
objetivo de recapturar valor ou realizar a deposicdo adequada.

Segundo o Instituto de Logistica e Supply Chain (ILOS), especialistas em logistica e
cadeia de suprimentos, a analise de custos logisticos no Brasil nos ultimos anos mostra que a
porcentagem do custo logistico total em relacdo ao PIB é em torno de 10-12%, conforme
Gréfico 1, ou seja, possui uma representatividade altissima e reforca a importancia do processo

logistico dentro da organizacao.

Gréfico 1 - Referéncia de custos logisticos em relacdo ao PIB brasileiro
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De acordo com o gréafico ocorre a variacao do percentual de 10 a 12 em relacdo ao PIB.
Infelizmente, as perspectivas para os custos logisticos, segundo a ILOS (2014), para o futuro
préximo, ndo sdo das melhores, tornando o cenério ainda mais desafiador. Com relacdo ao
transporte, que possui a maior representatividade dentro do custo logistico total, a falta de

infraestrutura deve continuar por um bom periodo.



2.1.2 ARMAZENAGEM

Segundo Franklin (2003), armazenagem € a guarda temporaria de produtos para
posterior distribuicdo. Para Ballou (1993), a armazenagem e estocagem de produtos séo
essenciais para 0 processo logistico e seus custos variam de 12 - 40% do custo total logistico

da organizacdo. Também considera que existem 4 razdes basicas para a armazenagem:

e Reduzir custos de transporte e producao;
e Coordenar suprimento e demanda
e Auxiliar o processo de producéo;

e Auxiliar o processo de marketing.

Segundo Rodrigues (2003), o processo de armazenagem consiste em manter estoques
necessarios para nao haver gargalos entre a oferta e a demanda. Existe um custo elevado em se
manter estes estoques, mas isto se faz necessario para que nao se tenha custo maior no caso de
haver falta de uma determinada mercadoria e ter que se fazer a aquisicdo a pre¢os maiores do
gue aqueles gque se conseguiria em outra oportunidade, podendo buscar melhores fornecedores,
precos mais competitivos e melhores prazos.

Estes estoques devem ser minimos, evitando assim gastos desnecessarios com méo de
obra, manutencéo de estoque, equipamentos e alto capital investido. Garantir que as principais
atividades sejam padronizadas a fim de eliminar desperdicios (RODRIGUES, 2003). Como

tais:

e Recebimento de material,

e Descarga, Inspecéo e Separacgéo;
e Movimentagéo;

e Picking;

e Unitizag&o ou paletizacéo;

e Expedicdo;

e Carregamento;



As atividades envolvidas no processo de armazenagem que, agindo de forma integrada,
atendem as necessidades logisticas, evitando falhas e maximizando os recursos, afirmam
Guarnieri et al. (2006).

Comunicacao

NN 3
PN

Figura 1 - Pilares da atividade de armazenagem

Comunicacao efetiva entre as areas, estrutura e recursos sao pilares fundamentais para
otimizacdo do processo de armazenagem, porque sem a integracao das mesmas 0 processo esta

fadado ao insucesso.

2.1.3 LAYOUT

No ambito empresarial, o layout pode ser sinébnimo de arranjo fisico, ou seja, 0 modo
como estdo organizados 0s equipamentos, maquinas, ferramentas, produtos finalizados e méo
de obra dentro da empresa. Um bom layout pode ter um efeito na produtividade da empresa,
podendo também reduzir os custos (por significar menos desperdicios) e perda de tempo.

Segundo Lacerda (2000), a escolha do posicionamento e da funcdo das instalaces de
armazenagem € uma definicdo estratégica, visando prover um fluxo eficiente de materiais e
produtos acabados ao longo de toda a cadeia de suprimentos.

Dias (1996) define o layout como sendo a disposi¢do de pessoas, maquinas e produtos
que permite integrar o fluxo de materiais com a operagéo dos equipamentos de movimentacao
para que a armazenagem seja realizada com o menor custo possivel e dentro do nivel de servigo
esperado.

Para Viana (2000), o local de armazenagem deve proporcionar a movimentacao agil e

facil desde o ponto inicial até o ponto final de consumo.



Os objetivos do layout, segundo Moura (1998) devem ser:

Assegurar a utilizacdo méaxima do espaco;

Propiciar a mais eficiente movimentacdo de materiais;

Propiciar a estocagem mais econémica, com relacdo as despesas de equipamento,
espacgo e méo de obra;

Propiciar flexibilidade méaxima para satisfazer as necessidades de mudanca, de

estocagem e de movimentacao.

Para a elaboracdo de um layout, segundo Oliveiro (1985), sdo oito os fatores a serem

estudados;

Material: tipo de matéria-prima, recebimento, reparos, sucata, sobras, embalagem,
etc.;

Equipamentos: caracteristicas dos equipamentos (dimensdes, tipo de energia,
acessorios, manutencdo, etc.);

Mé&o de obra: trabalhadores diretos ou indiretos;

Movimento: tipo de movimento (rampas, trilhos, tubos, canais, piso, elevadores,
etc.);

Esperas: tempos de espera no fluxo do processo;

Servicos: entrada e saida da empresa, estacionamento, banheiros, abastecimento,
etc.

Edificio: infraestrutura dos locais, ventilacdo, espaco interno, disposicdo e futuras
ampliacOes, capacidades, etc.;

Mudanca: procedimentos, locaces, trajetos, rotinas, horarios, etc.

Segundo Oliveiro (1985), existem 4 tipos basicos de layout;

Posicional: o produto normalmente é grande e permanece em posicdo fixa, e as
maquinas e pessoas se deslocam até o local executando as operagdes necessarias;

Por processo: todos 0s processos, equipamentos e operacdes semelhantes sdo
desenvolvidos na mesma area, sendo que o material se desloca buscando nos

processos;



e Por produto/Linear: existe uma sequéncia fixa de operacfes e as maquinas ficam

dispostas em linha para executar uma producdo em série;

Tabela 1 - Vantagens e limitacGes de cada tipo de layout.

Tipos de layout ~ Vantagens LimitacGes
Movimento de material é
reduzida Aumento da movimentacdo de pessoal e equipamento
Flexibilidade de mix e produto
muito alta Custos unitarios muito altos
Posicional
Produto ou cliente ndo movido Programacéo de espacos ou de atividades podem ser
perturbado complexas
Alta variedade de tarefas para Aumento da area de trabalho e do trabalho em
a méo de obra processos
Equipamentos com funcdes Aumento da necessidade de movimentagéo de
gerais podem ser utilizados materiais
Alta flexibilidade de mix e
produto Fluxo complexo pode ser dificil de controlar
Supervisdo de equipamento e
instalacOes relativamente facil Pode ter alto estoque em processo e fila de clientes
Alta erX|b|I|dad_e na locacdo Requer uma alta habilidade dos funcionarios
Por processo de pessoal e equipamentos
Trabalho em grupo pode
resultar em melhor motivagdo Pode reduzir niveis de utilizacdo de recursos
O agrupamento de produtos
resulta em alta utilizacdo das O controle da producéo depende do balanco do fluxo
maquinas através das células
Diminuicdo das distancias Necessidade de treinamentos e habilidade dos grupos
percorridas de trabalho
Melhoria no fluxo de
producéo, motivagdo trabalho  Reduzir recursos, capacidade adicional e controle de
Por celular x .
€m grupo e menores producdo depende do balango de fluxo através das
distancias. células.
Simplicidade, logica e fluxo
direto Parada de maquinas resulta numa interrup¢éo da linha
N&o exige muita habilidade
Por produto dos trabalhadores Necessidade de uma supervisao geral
O tempo total de producdo por Estagdes de trabalhos mais lentas limitam o trabalho
unidade é baixo da linha de producéo

Fonte: Adaptado de (TOMPKINS, 1996; SLACK 1997; PIAZZAROLLO, 2008)



2.2  Lean Manufacturing

O termo Lean foi cunhado no livro “A maquina que mudou o mundo” de Womack,
Jones e Roos (1990), que trata de um estudo sobre a industria automobilistica, eles ressaltam
que as vantagens do Sistema Toyota de Produgdo (STP) tiveram bastante destaque, pois
mostravam grandes ganhos de produtividade e qualidade, explicando o sucesso da industria
japonesa.

O Lean surgiu no Japéo, apés a 22 Guerra Mundial, criado por Taiichi Ohno e seus
precursores Sakichi Toyoda (fundador da Toyota) e Kiichiro Toyoda (filho de Sakichi). O Japéo
estava devastado pela guerra, e ndo dispunha de recursos para realizar os altos investimentos
necessarios para a implantacdo da producdo em massa (sistema implantado por Henry Ford e
General Motors). Todavia, a medida que algumas industrias passaram a copiar o modelo
Toyota, houvera um salto de qualidade, no que tange a producéo, no cenario industrial japonés
(WOMACK; JONES, 1998).

Das tltimas décadas aos dias de hoje, empresas de varios setores tém usado o Lean para
potencializar resultados. (WOMACK; JONES, 1998).

Segundo Womack e Jones, (1998), o foco da iniciativa Lean deve ser na cria¢éo de valor
para o cliente. A partir dai o processo atual é analisado e alterado. Para que essa cultura e esse
pensamento Lean seja sustentavel, é imprescindivel que a lideranca esteja completamente
envolvida e seu comportamento condizente com as novas premissas.

O STP, considerado como o sistema basico da producdo Lean, apresenta como principal
caracteristica a flexibilidade das linhas produtivas, tendo a aplicacdo de pequenos lotes de
produtos controlado por métodos que auxiliam a troca de ferramenta e a comunicacdo eficaz
para responder as constantes varia¢fes dos mercados atuais (CAKMAKCI, 2009).

O conceito de Manufatura Enxuta se disseminou pelo mundo e varias sdo as defini¢bes

desta filosofia, conforme apresentado abaixo:

A eliminacdo de desperdicios e elementos desnecessarios a
fim de reduzir custos; a ideia basica é produzir apenas o
necessario, N0 momento necessario e na quantidade
requerida (OHNO, 1997, p. 34)



A busca de uma tecnologia de producdo que utilize a menor
quantidade de equipamentos e mdo de obra para produzir
bens sem defeitos no menor tempo possivel, com o minimo
de unidades intermediarias, entendendo como desperdicio
todo e qualquer elemento que ndo contribua para o
atendimento da qualidade, preco ou prazo requeridos pelo
cliente. Eliminar todo desperdicio através de esforcos
concentrados da administracdo, pesquisa e desenvolvimento,
producdo, distribuicdo e todos os departamentos da
companhia (SHINOHARA,1988, p.197).

Os pilares do Lean Manufacturing podem ser observados na figura 2.

j objetivo: a melhor qualidade, o menor custo e o Lead-Time mais curto

Just-in-time JIDOKA
fluxo parar e notificar
continuo anormalidades
Skt thne okl
sistema humano do
puado il
nivelamento trabalho padronizado  melhoria continua
ESTABILIDADE

Figura 2 - Os pilares do Lean Manufacturing

Segundo Taiichi Ohno (1997), vice-presidente da Toyota e considerado por muitos

como o criador do Lean Manufacturing:

Tudo o que fazemos é olhar para a linha do tempo, do
momento em que o cliente nos da um pedido até quando
recebemos o pagamento. E estamos reduzindo este tempo
removendo os desperdicios (OHNO, 1997, p. 18).



2.2.1 JIDOKA E JUST IN TIME

De acordo com Dennis (2008), Jidoka esta relacionado diretamente ao controle de

qualidade. Esse conceito, além de muito importante, mudou a forma como as pessoas trabalham

nas empresas. Just in Time (JIT) é um sistema de programacao para puxar o fluxo de produgéo

e um sistema de controle de estoques. Isso significa que cada processo deve ser suprido com 0s

itens certos, no momento certo, na quantidade certa e no local certo. O objetivo do JIT é

identificar, localizar e eliminar os desperdicios relacionados a atividades que ndo agreguem

valor, reduzir estoques, garantindo um fluxo continuo de producdo. Podemos listar a esséncia

do Lean Manufacturing que é reduzir desperdicios através do jidoka e do Just in time (JIT).

2.2.2

Reduzindo tempo: funcionarios que servem apenas para vigiar uma maquina
automatica ou que ficam esperando pelo proximo passo no processamento,
ferramenta, suprimento, peca, etc., ou simplesmente ndo tém trabalho para fazer
devido a uma falta de estoque, atrasos no processamento, interrup¢do do funcionario
de equipamentos e gargalos de capacidade;

Reduzindo estoques: producdo de itens para 0s quais ndo ha demanda, o que gera
perda com excesso de pessoal e de estoque e com 0s custos de transporte devido ao
estoque excessivo;

Reduzindo etapas: qualquer movimento indtil que os funcionarios tém que fazer
durante o trabalho, tais como procurar, pegar, ou empilhar pecas, ferramentas, etc.
Caminhar também é perda;

Reduzindo defeitos: producdo de pecas defeituosas ou correcdo. Consertar ou
retrabalhar, descartar ou substituir a producéo e inspecionar significam perdas de

manuseio, tempo e esforgo.

OS 7 DESPERDICIOS DO LEAN MANUFACTURING

Segundo Taiichi Ohno (1997), para atingir objetivos, tais quais, de melhorar condicGes

de armazenamento e reduzir o tempo de carregamento, o foco é eliminar os 7 desperdicios, que



séo as atividades realizadas em um processo que ndo agregam valor para o cliente apenas

aumenta o custo do produto, séo listados a seguir;

Espera: o tempo de espera pode ser de funcionérios aguardando pelo equipamento
de processamento para finalizar o trabalho ou por uma atividade anterior, linhas de
producdo parada esperando por pecas, maquinas paradas esperando troca de matéria
prima ou esperando por reparos. A ferramenta Kanban é uma das ferramentas
utilizadas para minimizar a perda por espera.

Defeito: ocorre por falhas no processo, na operacao do processo e matérias-primas,
sendo assim, se tem duas opcOes a peca € descartada ou ela é retrabalhada, o que
aumenta o seu custo de producdo. A técnica que pode ser utilizada sdo métodos de
controle de qualidade.

Transporte: resultam na movimentacdo de materiais mais que 0 necessario. As
equipes de trabalho e as equipes de suporte devem estar préximas umas das outras.
Para que sejam evitados deslocamentos desnecessarios, gerando desperdicios de
tempo e aumento no custo de transporte.

Movimentacdo: é o excesso de movimento usado para realizar uma operacao, e
geralmente ocasionado por layouts mal elaborados, obstaculos no caminho que
fazem com que o operador tenha que se desviar para chegar ao seu destino. Utilizar
0 estudo de tempos e métodos contribui para a eliminagdo de movimentos
desnecessarios, melhorando assim a rotina de operacoes.

Estoque: este desperdicio esta ligado ao excesso de matérias primas, 0 que atinge
diretamente o capital da empresa fazendo que ela fique em alto nivel de estoque, ou
seja, dinheiro parado. Muitas vezes isso ocorre porque os fornecedores néo
conseguem entregar no prazo acordado, ou o sistema de estoque da empresa ndo
corresponde com o que realmente se tem armazenado nesta empresa.
Superproducdo: ¢ o maior desperdicio das empresas, também considerado como a
fonte de todos os outros desperdicios. Como o proprio nome ja diz, producéo além
do necessario naquele momento, o que acarreta no uso de matérias-primas, méo de
obra e transporte desnecessario gerando um excesso de estoque, isso ocorre
geralmente por falta de coordenacdo entre demanda e producéo, instrugdes pouco

claras dos processos.



e Super processamento: sdo 0s processamentos que ocorrem dentro da fabrica, porém
séo desnecessarios para o bom desempenho da mesma. Maquinas e equipamentos
sdo utilizados de maneira inadequada nas operagdes. Esforcos redundantes néo

agregam valor ao produto ou servico.

LEAN MANUFACTURING
OS 7 DESPERDICIOS DA INDUSTRIA

Tempo de espera para materiais, pessoas,
equipamentos ou informagées. .

1

D O Produto fora de especificagao.

Transporte de materiais ou produtos
que ndo agrega valor.

L o

Movimento de pessoas que ndo agrega

O ACAD HvTes
EXCESSO DE
Excesso de inventario de matéria-prima
'ESTOQUE e
D D : o
Excesso de inventario de produto acabado
PROD A

‘SU PER / MAU Etapa do processo que ndo agrega vali;r
PROCESSAMENTO JEEKICITE

Figura 3 - Os 7 desperdicios da indUstria

Segundo Saurin (2010), com a utilizacdo de todas essas ferramentas citadas
anteriormente e o real entendimento e aplicacdo do conceito Lean Manufacturing, a empresa
obtera reducdo de custos, reducdo do nivel de estoque ativo parado, agilidade nas operacGes
(maior velocidade e produtividade), ganho de qualidade em funcédo da reducéo de sucata e erros
de producéo, e também maior estabilidade nos processos.

Segundo Salgado (2009) as maiores dificuldades da implantacdo da ferramenta estéo
concentradas em seu pleno entendimento, inclusive das ferramentas, e na aplica¢éo do conceito
na pratica, pois exige, além do conhecimento, muita disciplina, metodologia e exemplo vindo
da lideranca.

Em suma, Lean Manufacturing pode ser entendido como producdo magra, porque usa
menos de tudo comparativamente ao sistema de Producdo em Massa. Metade do esfor¢o
humano, metade do espaco na fabrica, metade do investimento em ferramentas e metade do
tempo. Também necessita de menos produtos em estoque resultando em menos defeitos na
linha produtiva produzindo mais e melhor (HOLWEG, 2007).



3 METODOS

A pesquisa descritiva visa estabelecer as caracteristicas de determinada populacdo ou
fendmeno ou o estabelecimento de relagBes entre varidveis. Envolvem o uso de técnicas
padronizadas de coleta de dados: questionario e observacdo sisteméatica. Assume, em geral, a
forma de levantamento (SILVA; MENEZES, 2005)

A pesquisa descritiva foi de fundamental relevancia para buscar dados e verificar a
funcionalidade do processo logistico, investigando a melhor maneira de explicar a sua estrutura
funcional viabilizando assim uma melhor compreensao e conhecimento detalhado do processo
logistico da empresa na busca das oportunidades.

Esse diagnostico foi realizado na area de carregamento de produtos acabados, e se
caracteriza como sendo uma pesquisa em campo, pois visa proporcionar maior familiaridade
com o problema para torna-lo explicito para a analise das informagdes obtidas durante o periodo
de observacao e coleta das informacdes.

A pesquisa quantitativa considera que tudo pode ser quantificavel, o que significa
traduzir em nameros opinides e informacdes para inseri-las e analisa-las. (SILVA; MENEZES,
2005).

Este trabalho foi desenvolvido com base no conceito de Lean Manufacturing aplicado
a area de armazenagem e carregamento de laminados, area estd que possuia grandes
oportunidades relacionadas aos processos logisticos a qual necessitava de melhorias quanto a
estratégia de estocagem e otimizacao do tempo de carregamento dos produtos.

A abordagem utilizada neste projeto é referente a uma pesquisa em campo realizada de
forma quantitativa, pois foram levantados diversos dados numéricos para serem analisados
posteriormente com o objetivo de explorar todas as oportunidades identificadas para evoluir 0s
indicadores de desempenho no que tange produtividade, eficiéncia do carregamento e
capacidade de estocagem.

Uma das maneiras de se buscar soluc@es, visando, atravées da exploracédo de ideias, foi a
técnica Brainstorming, pois de acordo com Roldan et al. (2009) essa ferramenta permita um
aumento de produtividade de forma eficaz, sendo amplamente utilizada nas empresas, obtendo

respostas e solucdes a problematicas dos mais diversos setores das organizagoes.



4 RESULTADOS

Os carregamentos efetuados na empresa para clientes sdo registrados em sistema
integrado de gestdo empresarial transacional que contém todas as informacdes sobre o
caminh&o, o material, cliente, datas, horarios, tempos e volumes. E utilizado um sistema de
coletor para leitura das etiquetas dos materiais e registro das informacoes.

Inicialmente, foi levantada uma base de dados de todos os carregamentos dos ultimos

12 meses, através de relatorios obtidos no sistema SAP, conforme Tabela 2.

Tabela 2 - Base de dados de veiculos

) TPVTOTAL
Data | Transporte Peso Carre TPVTOTAL —  TPVINTERNO FRENTE Més— Dia -
v v v v v T v v (CARTAO-NOTA ~
8.09.200 5874312 29.418,00 314 188 BARRALAMINADA 9 28 m
28.09.201 5875610 14.168,00 115 50 BARRALAMINADA 9 i 63
8.09.201 5879460 49.130,00 1387 91 BARRALAMINADA 9 i 137
28.09.201 5879304 22.308,00 353 225 BARRALAMINADA 9 28 235
25.09.201 5883438 32.235,00 388 168 BARRALAMINADA 9 Ik 174
23.09.201 5884687 30.074,00 155 134 BARRALAMINADA 9 29 142
30.09.201 5886831 27.522,00 560 128 BARRALAMINADA 9 2 144
25.09.200 5887243 27.440,00 m 158 BARRALAMINADA 9 2 170
25.09.200 5887809 27.743,00 348 195 BARRALAMINADA 9 2 212
5.09.201 5887884 30.700,00 398 203 BARRALAMINADA 9 2 20
30.09.201 5887934 24.581,00 501 150 BARRALAMINADA 9 2 158
0L10.201 5898291 12.442,00 104 % BARRALAMINADA 9 0 145
26.09.201 5862742 13.878,00 143 30 BARRALAMINADA 9 % 35
26.09.201 5863013 14.780,00 m 46 BARRALAMINADA 9 % 57
25.09.201 5886622 22.662,00 461 1 BARRALAMINADA 9 Ik 207
25.09.201 5886766 23.137,00 166 85 BARRALAMINADA 9 Ik 132
25.09.201 5888184 24.087,00 4 37 BARRALAMINADA 9 2 4
30.09.201 5830975 23.978,00 5 3 BARRALAMINADA 9 30 4

A partir da base de dados, foram medidos quais eram os Tempos de Permanéncia dos
Veiculos (TPV) em um periodo de 12 meses na célula de laminados, a tabela contém data,
numero de transporte, peso carregado, TPV total, TPV interno, frente, més e dia. Este tempo é
compreendido desde a associacdo do cartdo, ou seja, desde 0 momento que o motorista esta
disponivel para a empresa para carregar, até a emissdo da nota fiscal, momento este em que o
motorista esta liberado para viajar. A associagcdo do cartdo é uma etapa necessaria para atrelar

os dados do motorista e do caminh&o ao sistema SAP.



O Gréfico 2 representa a coleta de dados referente ao historico do banco de dados de

2015, atingindo uma média de 240 minutos para carregamento de produtos acabados.

Gréfico 2 — Tempo de permanéncia de veiculos na usina.
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Ao mensurar a média geral do TPV, o tempo foi estratificado em etapas do processo de

carregamento para identificar as melhores oportunidades, conforme Gréfico 3.

Gréafico 3— TPV externo X TPV interno

TPV - LAMINADOS (por Etapa)
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Pdde-se observar que o TPV externo é maior que o TPV interno, porém os valores estdo

préximos, ambos serdo analisados na busca das oportunidades de reducao.



Uma visita na érea, foi realizada a fim de identificar as vérias oportunidades de melhoria
possiveis, que serdo descritas nas se¢des a seguir. Conforme Figura 4.

Figura 4 - Layout do estoque de Laminados

Em conjunto com a equipe de operacdo foram realizadas analises toda a extensdo de
patio de armazenagem e carregamento de produtos acabados foram identificadas as

oportunidades de padronizag&o listadas nos itens a seguir apds a técnica Brainstorming.

4.1  Padronizacéo dos boxes de estocagem

Os espagos entre os dormentes, tarugos, ndo estavam padronizados e também néo
estavam alinhados. Essa situacéo reduzia a largura das ruas, dificultando a movimentacéo das
empilhadeiras, na estocagem e também durante o carregamento de produto acabado, além do
risco de acidente com a equipe que exerce atividades no patio de estocagem e carregamento.

Foram definidas as distancias entre os dormentes para formacao do box, de forma que
materiais de 4, 6 e 8m possam ser estocados de forma padronizadas, aumentando a
produtividade e reduzindo a quantidade de movimentacbes que causavam impactos na
acuracidade de estoque uma vez que se movimentavam 0s materiais € ndo retornavam 0s

mesmos para o endereco de origem.



O resultado da padronizacéo realizada nos boxes de estocagem para receber os diversos
materiais. Conforme Figura 5.

Figura 5 - Padronizagdo dos boxes de estocagem

Foram padronizadas as boxes de maneira que um Unico box possa receber 3 tipos de
materiais com comprimentos diferentes, oportunidade de melhoria que gerou aumento na
capacidade de estocagem e aumento de produtividade reduzindo as movimentagdes para 0s
mesmos materiais.

E possivel observar a padronizagéo das ruas e dos espacos entre box, de forma que a
empilhadeira possa ter mobilidade suficiente dentro do estoque e efetuar qualquer

movimentacdo que seja necessaria, de forma segura e agil. Conforme Figura 6.

Figura 6 - Padronizacdo das Ruas e dos Espacos entre Boxes



Ap0s a padronizacao dos boxes de estocagem reduziu significativamente a quantidade
de movimentacGes desnecessarias no processo de armazenagem e carregamento, apos a
padronizacdo dos mesmos o proximo passo foi identificar as frentes de carregamento por

produto e cliente.

4.2  Criacdo dos Pontos de Carregamento

Foram criadas 4 frentes de carregamento para atendimento da demanda de veiculos,

conforme Figura 7.

Figura 7 - Criagdo dos pontos de carregamento

Os objetivos da criacdo de pontos fixos de carregamento sao;

e Definir o melhor local para efetuar o carregamento: segundo estratégia de estoque com
novo layout apds os estudos e analises realizadas;

e Possibilitar o carregamento e a estocagem simultanea: segundo a nova padronizacao
das boxes para diversos tipos de produtos com variacdo de comprimento;

e Garantir a seguranca da operacdo: segunda nova padronizacao para operagoes
simultaneas dos equipamentos, mantendo distancia segura entre maquinas e pessoas.



E possivel observar que foram criados os boxes menores, para materiais até 6m, de
forma que a rua ficasse com largura maior que o normal e neste ponto os caminhdes devem

estacionar para que sejam carregados. Conforme Figura 8.

Ponto de Carregamento

Figura 8 - Defini¢do de Pontos Fixos de Carregamento

A estratégia de quadras com produtos de comprimento menores possibilitou o
posicionamento dos veiculos de carregamento e gerou a possibilidade de atividades de
estocagem e carregamento em simultineo em funcdo do aumento do maior raio de

movimentacdo de maquina e produtos garantindo eficiéncia e seguranca.

4.3  Estratégia de Armazenagem

Fora realizado um levantamento dos volumes de faturamento mensal, em um periodo
de doze meses no banco de dados, por cliente para posterior classificacdo ABC dos mesmaos,
utilizando a metodologia curva ABC, objetivando os clientes com maiores volumes expedidos,

para buscar assertividade na defini¢cdo da nova estratégia de armazenagem. Vide Tabela 3.



Tabela 3 - Classificagdo ABC de Clientes

[ Cliente Wolume E|26 Cliente | 26 Acum

1 Cliente 01 & G500 19 ¥ 1925
2 Cliente D2 5. 250 15,0%2% 392
= Cliente O35 5. 5400 10,03 A%
Ea Cliente =1 5150 O, O5a 552
5 Cliente D5 2. 450 7,02 B30
& Cliente D& 2 10 &, 0% e
7 Cliente O7F 1 0 4 % L
2 Cliente OB 1050 3,05 73%
= | Cliente 0% 1.050 5, 0% TE52%
1 Cliente 110 Fie0 2, 0% 7220
11 Cliente 11 S50 1,0 T%
12 Cliente 12 S50 1,0%% B35
15 Cliente 13 S50 1,05 B1%a
14 Cliente 14 S50 1,0 B2%
15 Cliente 15 S50 1,0%% B3%%
16 Cliente 16 S50 1,05 B1%a
17 Cliente 17 S50 1,05 B5%
1B Cliente 1B S50 1,0 B&%%a
1o Cliente 1% S50 1,05 B 2%
20 Cliente 20 S50 1,0 BE%a
21 Cliente 21 S50 1,0 B2
22 Cliente 22 S50 1,05 =
25 Cliente 23 175 D, 5% O, 556
24 Cliente 24 175 D, 5% O], 2%
25 Cliente 25 175 0, 5% o1 ,.5%%
26 Crutros &0 (g 2975 B, 5% 1, O30

Observou-se uma curva ABC, em que poucos clientes representavam a maior parte do
volume carregado e muitos outros clientes representavam uma menor parte deste volume. Desta

forma identificou uma oportunidade no layout atual que causava excesso de movimentagdes e

impacto significado no tempo de permanéncia no patio de carregamento.

Na Tabela 4, tem-se um resumo da classificacdo dos clientes em cada grupo apos

aplicacdo da metodologia curva ABC.

Tabela 4 - Classificacdo ABC de Clientes (Resumo)

Classificacdo | Faturamento | N2 Clientes
Clientes A 23.100 ]
Clientes B 8.400 16
Clientes C 3.500 63

Apos classificagdo foram priorizados os 6 maiores clientes em volume de material

faturado mensalmente.




Foram definidas zonas dentro do estoque de laminados para facilitar a andlise de

prioridades, conforme figura 9.

Zonal
Zona?2 Zona3 Zona4 Zona5 Zonab Zona7
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Figura 9 - Zonas de estocagem Laminados

Foi mapeado a quantidade de boxes pequenas e de boxes grandes, para definicdo da
capacidade de armazenagem do estoque.
Através da tabela 5, concluiu-se que a capacidade de estocagem, ap0s a reorganizagao

de todo o estoque, passou a ser 17.225t, sendo que anteriormente a capacidade era de 14.500t.

Tabela 5 — Definicao da capacidade por zona de estocagem

25t 150t
Tipo de Baia Baias Pequenas | Baias Grandes

fonal 50 19
Zona 2 18 8
Zona 3 23 14
fonad 24 14
Zonas 19 8
Zona b 20 9
Zonai 25 13
M2 de Baias 179 a5

4.475 12,7350

Capacidade Estocagem
17.225



Foi realizada uma classificagéo dos clientes do grupo A, conforme tabela 6, para checar
qual zona € mais estratégica para este cliente, considerando a proximidade com o ponto de

carregamento e a saida da producao.

Tabela 6 - Classificagdo da Melhor Zona para os Clientes do Grupo A

Zona Ional | Zona2
Cliente01 | 4
i Cliente02 | 2
H | Cliente03 | 3
G | Clientess | 2
O | Clienteds
Cliente 06 3

Ap0s andlise, identificou-se os clientes com nota 5, os que foram trabalhados para
aumentar a produtividade e reduzir movimentagdes e tempos das mesmas.

Apbs este estudo, foi definido para toda a equipe qual cliente deve ser estocado em cada
zona, de forma que fique proximo dos pontos de carregamento e tenha a menor distancia a ser

movimentada, caso seja um cliente A, conforme pode ser visto na Figura 10.
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Figura 10 - Clientes A x Zona de Estocagem

De acordo com o estudo realizado ndo foi priorizado a zona 6, pois, apds analise,
concluiu-se que a mesma nao é produtiva para os clientes do grupo A, pois a mesma

impossibilita a realizacdo de movimentagdes simultaneas em funcdo do espago fisico reduzido.



4.4  Padronizagio da Estocagem dos Boxes

Com o levantamento de campo, também foi constatado que era perdido certo tempo na
movimentacdo de alguns feixes, para que fosse possivel alcancar o feixe a ser carregado. Os
produtos diferentes ndo devem ser estocados por camadas nem intercalados, deve-se separar
um produto do outro imaginando um box dividido ao meio. A configuracdo dos boxes estava

bem mista, 0 mesmo pode ser melhor compreendido na Figura 11.

Divisdo da Baia de Estocagem (Errado)
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Divisdo da Baia de Estocagem (Correto)
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Figura 11 - Diviséo dos boxes de estocagem

Ap0s padronizacdo e capacitacdo da equipe operacional foi reduzido significativamente
a quantidade de materiais misturados e presos entre lotes diferentes.



45  Utilizagédo do Sistema de Enderegamento de Materiais

Os principais problemas identificados com relacdo a utilizacdo do sistema de
enderecamento foram a falta de capacitacdo da equipe no sistema, locais de estocagem sem
cobertura de sinal e falta de padronizacao operacional.

Criado indicador diario para acompanhamento do enderecamento, conforme Gréfico 4.

Gréfico 4 — Produtos sem enderecar a mais de 24h.

ENDERECAMENTO

TIPO PRODUTO = 7
m BARRA CHATA

m BARRA LAMINADA

Meses ¥ Data da entrada de mercadorias ¥

O indicador de produtos ndo enderecados foi aberto por turno, desta forma com fatos e
dados é possivel identificar o turno com maior dificuldade e priorizar as tratativas conforme
Gréfico 5.

Gréfico 5 - Produtos sem enderecar a mais de 24h por turno de trabalho

N© Feixes/Turno

Analisando o Grafico 5 é possivel identificar que é o turno com maior nimero de
produtos sem enderecar no estoque é o turno C com 32 produtos sem endere¢o, 22 o turno B e
12 produtos o turno A, diante do cenario o turno C sera priorizado no enderecamento.



4.6 Disponibilidade de Recursos para Carregamento
Em estudo realizado, também foi constatado que a disponibilidade de recursos para
efetuar o carregamento é um fator importantissimo para garantir a eficiéncia da operagao.

Estes recursos podem ser divididos em:

e Pessoas;
e Equipamentos;
e Ferramentas auxiliares (coletor de dados, martelo, sinal das antenas).

Estes recursos sdo checados diariamente pela equipe operacional, de forma a atuar
imediatamente em caso de escassez de algum recurso. Em cada uma das 4 frentes, existe um
responsavel por realizar a verificagcdo dos itens, como por exemplo, a disponibilidade de
equipamentos, de sinal para utilizacdo do coletor, etc. Caso haja alguma ndo conformidade, o
operador deve tomar algumas acdes pré-estabelecidas a fim de solucionar o problema conforme

definido na tabela de acGes. Conforme Figura 12
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Figura 12 - Itens de verificacdo diario

Os Itens de verificacdo, sdo preenchidos diariamente a cada turno e checados pela
lideranca, todos esses dados futuramente serdo analisados visando projetos de melhorias da
area, todos os desvios identificados através do acompanhamento diario tem um prazo de 24h

para serem tratados.



4.6.1 PESSOAS

Foi realizado um estudo dos horérios de chegada de caminhdes versus a capacidade de
carregamento em funcdo do numero de operadores por turno, através do banco de dados SAP.
Observou-se no Grafico 6 que no periodo de 0-12h, havia uma capacidade superior a demanda

e de 13-18h a demanda de caminhdes era maior que a capacidade.

Gréfico 6 - Chegada de Caminh@es x Capacidade de Carregamento (Antes)

Chegada de Caminhdes x Capacidade de Carregamento (Antes)
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Chegada de Caminhes Capacidade de Carregamento (Antes)

Quando esse segundo cenario ocorre, a fila externa aumenta exponencialmente e o TPV
externo sofre um impacto. Para evitar que isso aconteca, foi possivel minimizar o impacto
alterando o turno de algumas pessoas e equalizando a capacidade de carregamento com a

chegada de caminhdes, vide Grafico 7.

Grafico 7 - Chegada de Caminhd@es x Capacidade de Carregamento (Depois)

Chegada de Caminhdes x Capacidade de Carregamento (Depois)
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Com a criacdo do horério diferenciado, pode-se observar que a demanda x capacidade de
carregamento se aproximaram de forma a possibilitar a melhora na produtividade e no clima da
equipe operacional em funcao do equilibrio e fim da ociosidade, ou seja, ao longo do dia passa

a ter carregamento com menor ociosidade.

4.6.2 EQUIPAMENTOS

Durante o estudo, também foi possivel constatar que a disponibilidade dos
equipamentos de movimentagéo/carregamento estava abaixo da acordada em contrato e que 0s
pagamentos eram realizados como se 0s equipamentos estivessem o tempo todo em operagéo,
visto que é um fator de extrema importancia, pois se 0 mesmo nao estiver a disposi¢do, nao sera
possivel executar o carregamento, consequentemente causando impacto na fila externa e fila
interna dos veiculos que estdo em carregamento e 0s que ainda ndo entraram para péatio de

carregamento. Conforme Figural3.

Disponibilidade
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Figura 13 - Disponibilidade

Sem o controle de disponibilidade a area de carregamento chegava a perder o
equivalente a 2 maquinas de carregamento, impactando diretamente no TPV tanto na fila

externa quanto na fila interna.



Diante dessa constatacao, foi definido um indicador diario para checar a disponibilidade
de equipamentos, conforme Tabela 7, de forma a registrar o status de cada equipamento ao
longo do dia e tratar de forma rapida caso haja algum desvio e penalizar a mantenedora no caso

da disponibilidade ndo atingir a meta contratual.

Tabela 7 - Controle diario da disponibilidade dos equipamentos

% Disponibilidade Meta: 92%

Equipamento / Dia 1 4 5 6
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Também foi negociado junto ao fornecedor uma disponibilidade minima de 92% para
cada equipamento. Caso a disponibilidade medida ao longo do més seja inferior ao minimo,
sera realizado um desconto proporcional no custo de locagdo do equipamento. Caso a
disponibilidade seja igual ou superior ao minimo contratado, sera pago o valor integral do
equipamento, além do ganho financeiro a empresa colheu outros ganhos como melhora nas
manutengdes preventivas dos equipamentos, pois reduziu o numero de quebras de
equipamentos. No Grafico 8, é possivel observar os valores de aluguel que ndo foram pagos ao

fornecedor, devido a indisponibilidade de equipamentos.

Gréfico 8 - Valores descontados devida a indisponibilidade dos equipamentos
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Analise da evolugdo do TPV através dos graficos, é notorio a reducéo no tempo de carregamento

dos veiculos ap6s as melhorias implantadas.

Grafico 9 - Evolugdo do Tempo de Permanéncia de Veiculos

TPV - LAMINADQOS

TPV - Minutos

Através da andlise do Gréfico 9, reconheceu-se a eficiéncia da ferramenta do lean se

realmente aplicada e aceita pela equipe operacional. No Grafico 10, analise por etapa do TPV.

Gréfico 10 - Evolugdo do Tempo de Permanéncia de Veiculos (por etapa)

TPV - LAMINADOS (por Etapa)
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Atraves das acOes implantadas, fora possivel atestar uma redugdo de 92 minutos no
tempo de carregamento. Por meio do Gréfico 10, é possivel observar as mesmas informacdes,
porém abertas por cada etapa do processo (TPV Interno e TPV Externo). Ap6s analise do
grafico por etapas é notavel na etapa de fila externa a reducdo de 57 minutos, na etapa de
carregamento interno ocorreu a reducdo de 35 minutos. Desta forma o ganho em redugéo de

tempo de carregamento totalizou 92 minutos.



5 CONCLUSOES

Foram realizados diversos estudos que possibilitaram a evolucdo dos processos
logisticos na area de laminados, tornando-a mais produtiva e auxiliando a empresa a ser mais
competitiva. Com a padronizagdo dos boxes, foi possivel organizar todo o estoque e otimizar
0s espacos, agilizando a operacéo e reduzindo o tempo que os veiculos ficavam na usina.

Com a criacdo dos pontos fixos de carregamento, foi possivel definir estrategicamente
onde este ponto deveria estar, preparando o local para estacionar o caminhéo e néo atrapalhar
0 restante da operacdo que ocorre no patio, e desta forma pode-se agilizar a operacdo, tanto de
carregamento quanto a de estocagem.

Com a definicdo de uma estratégia de armazenagem, foi possivel reduzir
significativamente as movimentacdes e 0s percursos que a empilhadeira realizava,
economizando horas de trabalho, combustivel de empilhadeira e agilizando toda a operacdo. Os
materiais dos principais clientes passaram a ser estocados em locais estratégicos, proximos aos
pontos de carregamento, facilitando muito o processo.

Ap0s a padronizacédo da estocagem na baia, com limite de dois tipos de produto por box
com variacdo apenas no comprimento dos materiais, foi possivel reduzir o n° de
movimentagdes, pois ambos 0s materiais poderiam ser acessados com apenas um movimento,
ambos de cada lado da pilha.

A utilizacdo do sistema de enderecamento foi um ponto importante deste trabalho, pois
parece ser algo simples, mas que, analisando no detalhe, foram identificadas oportunidades para
que este processo melhorasse, e o resultado foi satisfatério, pois os operadores perdiam horas
localizando os materiais para serem carregados.

Apds as analises deste estudo, foi identificada a importancia de se ter todos 0s recursos
na quantidade certa, na hora certa, no local certo e, 0 mais importante, disponiveis para realizar
a atividade certa e atender o cliente com exceléncia. Tendo isso em mente, 0s operadores
controlam diariamente em gestdo a vista e tomam acdes rapidas para que qualquer problema
com 0s recursos seja rapidamente solucionado.

Devido a acdo da medicdo da indisponibilidade dos equipamentos, foi possivel obter
economias significativas em relacdo a falta de disponibilidade dos equipamentos, ou seja, 0
prejuizo passou a ser compartilhado entre fornecedor e cliente.

Uma das a¢des mais importantes do projeto foi adequar a capacidade de carregamento

a chegada de caminhdes, pois, desta forma, reduziu-se significativamente a fila externa de



veiculos e diminuiu o tempo de espera. Como consequéncia da reducdo do TPV, obteve-se um
aumento da produtividade da area, uma vez que cada empilhadeira tinha capacidade de carregar
13,3 veiculos/dia e agora podem carregar 18,4 veiculos/dia, considerando a média dos 6 meses
apos a implantacdo das acbes, o0 que significa um aumento de 38% de produtividade. Se
considerada a média dos ultimos 3 meses, a capacidade diéria passa a ser de 19,6 veiculos/dia
e 0 aumento de produtividade é de 47%.

Foi realizada uma manutencdo da tabela de frete, ndo repassando a inflacdo para os
transportadores, sendo a reducdo do TPV um dos fatores que contribuiram para esta deciséo.
Essa acdo resultou em uma economia de cerca de 5% do custo de frete, que em termos
financeiros significa um total de aproximadamente R$ 75.000,00/més ou R$ 900.000,00/ano.

Com o aumento da capacidade de estocagem, as ocorréncias de falta de espaco para
armazenagem foram eliminadas.

Com a reducdo do TPV em 38,3%, a satisfacdo dos motoristas aumentou, uma vez que
eles carregam mais rapidos e eliminam boa parte do tempo de espera, que é improdutivo e ndo
agrega valor. O ndmero de caminhBes carregados/dia aumentou a produtividade
significativamente, aproximadamente 47%, gerando maiores lucros para a empresa.

Sendo assim, conclui-se que o Lean Manufacturing ¢ uma ferramenta extremamente
importante para a melhoria continua dos processos, que elimina perdas e possibilita resultados
estaveis com uma estrutura enxuta, sendo esta a contribuicdo aplicada deste trabalho.

Durante a revisdo bibliografica procurou-se abordar todos os conceitos da filosofia que
estavam diretamente ligadas ao foco do trabalho e mostrar a importancia de se rever 0s
conceitos de logistica com o objetivo de eliminar todos os tipos de desperdicios, sendo esta a
contribuicéo cientifica deste trabalho.

As principais limitacGes identificadas foram relacionadas ao comportamento humano,
pois estdo viciadas em executar as atividades sempre da mesma forma e com certa resisténcia
as mudangas, exatamente em funcao do comportamento e do velho discurso “sempre foi assim”,
priorizados na identificacdo das oportunidades e padronizacao.

Propbem-se como pesquisa futura, analisar dificuldades de outros setores produtivos
semelhantes, com base nos desperdicios identificados e propostas de melhorias encontradas

neste trabalho, com objetivo de aplicar em outros seguimentos de negocios.
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