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Resumo: O presente trabalho busca evidenciar as melhorias na gestdo de processos integrados de
uma empresa do setor metallrgico com muitos problemas operacionais que acabam por impactar no
tempo gasto em suas operacdes logisticas. Através deste estudo de caso sera possivel analisar
inUmeros problemas que sédo inicialmente causados pelo elevado tempo de permanéncia de veiculos
(TPV) para carregamento e descarga de seus produtos. A linha defendida pelos autores, é a
implementacdo das ferramentas da qualidade PDCA, Diagrama de Ishikawa e Caminho Critico,
apresentando aos leitores suas contribuicdes na otimizacdo dos processos e na reducao de custos
logisticos de transporte e no tempo de permanéncia de veiculos. Dessa maneira, através da
implementacdo desta ferramenta na organizacdo, busca-se comparar, avaliar e corrigir os principais
processos operacionais que influenciam no tempo de permanéncia de veiculos que ficam parados no
patio da entidade, impactando na entrega de produtos aos revendedores, lojistas e principalmente
aos consumidores finais, que serdo os grandes protagonistas desse ciclo.

Palavras Chaves: TPV, Ferramenta da qualidade, PDCA, Diagrama de Ishikawa, Caminho Critico,
Processos.

Abstract: The present work seeks to highlight the improvements in integrated process management
of a metallurgical industry company with many operational problems that end up impacting the time
spent in its logistics operations. Through this case study will be possible to analyze numerous
problems that are initially caused by the high time of permanence of vehicles (POS) for loading and
unloading of their products. The line defended by the authors is the implementation of the quality tools
PDCA, Ishikawa Diagram and Critical Path, presenting to the readers their contributions in the
optimization of the processes and in the reduction of logistic costs of transport and the time of
permanence of vehicles. In this way, through the implementation of this tool in the organization, we
seek to compare, evaluate and correct the main operational processes that influence the time of
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permanence of vehicles that stand in the courtyard of the entity, impacting on the delivery of products
to resellers, shopkeepers and mainly consumers, who will be the main protagonists of this cycle.

Keywords: TPV, Quality tool, PDCA, Ishikawa diagram, Critical path, Processes

Introducéo

O tempo de permanéncia do veiculo (TPV) é pouco abordado dentro das organizacbes, no
entanto é um dos principais fatores determinantes de custos nas empresas, devido ao aumento ndo
estimado de tempo, que ocasiona em inimeros impasses dentro dos processos organizacionais.

Cada processo dentro da empresa possui sua importancia igualitaria, ou seja, todos devem
ser foco de atencéo dos gestores. Para Gouveia (1995), o setor de distribuicdo € o responsével pelo
processo de ligacéo entre o produto e o consumidor, visto que sem a distribuicdo ndo ha maneira de
fazer com que os produtos acabados cheguem ao seu destino adequado.

Dentro desse setor, existe um fluxo adequado para que a mercadoria seja entregue de forma
correta ao cliente, garantindo assim sua satisfacdo. Quando algum dos processos ndo é executado
corretamente, a distribuicdo comeca a entregar os pedidos, fora do prazo estipulado. Uma das

vertentes que causam esse tipo de problema é o tempo de permanéncia do veiculo para
carregamento de mercadorias, que quando é maior que o estipulado, atrasa todo o fluxograma,
impactando diretamente na chegada do produto ao cliente final.

Pretende-se entdo, no presente artigo, empregar algumas, das diversas ferramentas da
gualidade para que se otimize o tempo de permanéncia do veiculo dentro das organizacdes, sendo
esses, 0 PDCA, o Diagrama de Ishikawa (diagrama de causa e efeito ou espinha de peixe) e o
Caminho Critico, para encontrar o motivo da existéncia de um TPV além do planejado pelos gestores,
com foco em uma empresa do setor metallrgico.

O inicio deste presente artigo iniciou-se em funcdo de se descobrir como o0s processos
logisticos impactam no TPV e como as ferramentas da qualidade auxiliam na solu¢do dos problemas
inerentes dentro da area.

Para tanto, a hipotese escolhida defende a implementacdo das ferramentas acima citadas
para que se comprove a contribuicAo de cada uma delas para a otimizacdo dos processos e a
reducdo de custos logisticos de transporte, beneficiando a empresa e melhorando o TPV, além de

aumentar a efetividade dos processos dentro da organizacao.

Método

A metodologia escolhida para a realizagdo do presente artigo, quanto aos meios, tende a ser
uma pesquisa bibliografica que, segundo Vergara (2003), busca informacdes embasadas em material
tedrico, como revistas, livros e artigos, estando eles em formato fisico ou eletrénico.

Além de utilizar esta pesquisa como referencial para um estudo de caso embasado em uma
metallrgica que atua no seguimento de acos planos e longos, de porte médio, com cerca de 300

funcionarios e pertencente a um grupo siderurgico considerado uma poténcia na economia brasileira,
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a qual, denominaremos no presente artigo, o nome VATT, realizando assim, uma analise critica sobre
0 assunto.

Quanto aos fins, optou-se por abordar uma investigacéo explicativa que evidencie os gargalos
e as possiveis solugdes para as questdes logisticas dentro dos processos da organizacéo, tendo por
objetivo explicar determinados motivos e causas relativas ao tema trabalhado e torna-lo de facil
entendimento para os leitores.

Ferramentas da qualidade

O crescimento da globalizacdo trouxe consigo um aumento da competitividade entre as
organizacfes, tornando o que antes era apenas local para uma escala global, a evolucdo da
competitividade forcou as empresas a buscarem novos diferencias para garantir a sua sobrevivéncia,
a area da qualidade antigamente era tratada como um desses diferenciais, porém com a globalizacéo
ela passou a ser uma obrigacdo da organizagdo se tornando uma condigdo béasica para a empresa se
manter competitiva no mercado. Apenas a qualidade ndo garantia a competitividade, atender os
diferentes critérios de desempenhos avaliados pelos clientes se tornou uma misséao dificil para as
empresas, pois esses variavam de acordo com o mercado de atuacdo podendo ser o preco, a
qualidade do produto, prazo de entrega, confiabilidade de entrega e flexibilidade (CORREA,2001, p
287).

Apesar da preocupacgdo da qualidade ter ganhado maior énfase com o crescimento da
globalizagdo sabemos que a sua esséncia ndo € recente, 0s compradores sempre inspecionavam
seus produtos quando trocavam mercadorias, essa foi considerada a primeira era da qualidade que
foi denominada era da inspe¢do, porém com avango da tecnologia e no modo de produzir foi
necessario a evolugéo da qualidade. Com o surgimento da produgdo em massa houve a criacdo do
departamento especifico da qualidade assim como técnicas e métodos que auxiliassem no controle
da producdo essa mudanca trouxe a era do controle estatistico, a qualidade ainda passou por mais
duas fases, estas surgiram junto a globalizagdo e a crescente competitividade, ficaram conhecidas
como a era da Garantia e da Qualidade Total.

Atualmente esse setor passou a fazer parte do planejamento estratégico das empresas na
gual os gestores tentam trazer a ideia de que a qualidade ndo é apenas um departamento especifico,
mas que deve ser vista como uma filosofia e uma pratica a ser seguida em todos os processos e por
todos os colaboradores envolvidos, alguns autores ja orientam as organizagdes a tratarem os gastos
com a qualidade como investimentos ao invés de custo, portanto as empresas devem sempre buscar
a melhoria continua analisando e gerenciando processos em busca da qualidade constante
(Andreoli,2017,p 49).

Apesar de toda essa mudanca a qualidade nos proporcionou diversas ferramentas e técnicas
que auxiliam os gestores nas tomadas de decisdes, as chamadas Ferramentas da Qualidade podem
servir para diversos fins seja para mensurar, controlar ou analisar, elas podem proporcionar solu¢cfes

para os possiveis problemas que forem encontrados durante os processos das organizagdes.



Neste trabalho abordaremos duas ferramentas que foram desenvolvidas pela area da
qualidade sendo elas o Diagrama de Ishikawa e PDCA, o primeiro consiste em analisar as causas e
os efeitos de um possivel problema existente na organizagao, para ajudar na identificacdo da falha
assim como na sua solugéo a ferramenta traz a ideia de um conjunto denominado 6m’s sendo eles
maquinas, materiais, meio ambiente, métodos, medida e médo de obra, enquanto que a segunda
ferramenta trata de um ciclo, um sistema que busca a melhoria continua e trabalha em cima de

quatro passos sendo eles planejar, executar, verificar e agir.

PDCA

O PDCA é uma das ferramentas das qualidades mais conhecidas e aplicadas dentro das
organizagfes. Sua idéia defende a melhoria continua dos processos organizacionais, que por sua

vez, contribui para a satisfacdo do perfil atual dos clientes.

Para que as empresas sejam capazes de promover as mudancas
necessérias, em um tempo adequado, é necessario que tenha um sistema
de gestdo que as ajude a enfrentar os desafios que irdo encontrar. O
sistema de gestao, que devera ser utilizado para defrontar esses desafios, é
o PDCA (AGUIAR, 2006).

Para tanto, ela se utiliza de quatro etapas para alcancar seu objetivo, sendo essas: 1° Plan

(planejar); 2° Do (executar); 3° Check (verificar); 4° Act (agir), como mostra a figura 1.

Figura 1: Ciclo PDCA
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Atuar PDCA Executar

Verificar

Fonte: Elaborado pelos autores.

O ciclo desta ferramenta mapeia um processo estratégico capaz de encontrar, analisar e

solucionar um problema, a partir das seguintes etapas:



° Planejar: Nesta etapa o0 gestor busca meios para solucionar seu impasse, seja ela
por meio de alguma outra ferramenta da qualidade, ou um método conhecido de otimizacéo,
analisando seus problemas, quais suas potenciais causas, até chegar a uma ideia plausivel como
solucao;

° Executar: Depois de encontrar uma proposta de solucdo, o gestor comega o
processo de implementacdo da mesma, dentro da organizacdo, o que algumas vezes, requer muito
esforco e investimento, sem haver a seguranca do sucesso, sendo esse um fator de risco para a
empresa,;

° Verificar: Apés algum tempo decorrido a implementacao, € necessario fazer uma
andlise, a qual compara a situacdo problematica com a atual, para que seja verificado se o plano
proposto foi efetivo;

° Atuar: Quando a proposta de solucdo se torna um sucesso, a empresa entdo passa a
oficialmente adota-la em sua politica de processos, podendo entdo, buscar novos impasses dentro

dos fluxos para otimiza-los.

A principal caracteristica do PDCA é a melhoria continua, ou seja, o ciclo do PDCA, quando
implantado dentro da organizagdo, tem o objetivo de sempre ser utilizado, por isso, quando uma das
etapas falha, o ciclo da ferramenta volta ao seu plano de origem (planejar).

Para o melhor entendimento, suponhamos que uma proposta tenha sido implementada na
empresa, mas que em comparativo, ndo demonstrou resultados positivos, tornando-se inviavel. Tal
inviabilidade dispde uma Unica op¢éo de atuacdo: voltar, planejar e tentar compreender novamente

onde esta o erro no processo.
Gréfico de Ishikawa ou diagrama de Causa e efeito

Criado por Kaoru lIshikawa, essa ferramenta da qualidade relaciona os efeitos de um
determinado problema com as possiveis causas, para se obter discussfes produtivas e iniciar o
processo de planejamento e resolugdo (Aradjo, 2008, p. 235). Também conhecido como espinha de
peixe, sua estrutura se resume inicialmente a aplicagdo da técnica conhecida como 6 M’s
Méaquinas, Método, Mdo de Obra, Medicdo, Matéria prima e Meio Ambiente - e no decorrer do

processo de identificacdo, cria-se ramificagdes com as possiveis causas (Toledo, 2015).

Figura 2: Diagrama de Ishikawa e os 6M’s

Matérin Mio de Méquina
Cleno
Meio Mediglo Métoao
Ambientg

Fonte: Elaborado pelos autores.




° Maquinas: Todo o maquindrio utilizado, desde as empilhadeiras de movimentacao
até as maquinas de producéo.

° Método: Processo utilizado pela organizagdo para produzir, estocar, entregar e
documentar.

° M&o de Obra: Todo e qualquer recurso humano usado no processo.

° Medicao: Tempo utilizado para a execucdo de um processo

° Matéria prima: Insumos consumidos para a formacédo do produto;

° Meio Ambiente: Fatores climaticos, cenarios politicos, local de instalacdo e causas

mercadolégicas.

Caminho critico

Na area da logistica sabe-se que o tempo é algo fundamental para o sucesso da empresa.
Manter sua organizacéo e seus processos de forma sincronizada ndo é uma tarefa facil, visto que
podem acontecer diversos imprevistos que provavelmente irdo afetar o que foi planejado, as
empresas estdo cada vez mais trabalhando no desenvolvimento de métodos e técnicas para diminuir
0 impacto desses imprevistos nos seus processos e conseguirem se manter dentro daquilo que foi
programado inicialmente, ao longo de sua cadeia os produtos passam por diversos sistemas,
chegando em algumas ocasides a serem feitos fora da prépria empresa, produtos e servigos
necessitam ser disponibilizados aos clientes com qualidade e no menor tempo possivel. (RUSSO,
2013, p 196).

O Caminho Critico que tem como proposito analisar cada etapa do projeto desde o prazo
inicial até o termino, assim como as relagdes e a interdependéncia entre elas, trazendo como foco
principal a prestacdo de servicos. Auxilia em uma importante funcdo da Gestdo da Demanda,
garantindo que os prazos de entregas prometidos sejam vidveis e assegurando a confiabilidade
perante seus clientes (CORREA, 2001, p. 279).

Para que se entenda melhor esse método, temos que dar atencéo as interdependéncias entre
as etapas. Existem diversos procedimentos que seguem uma sequéncia, a qual necessita que etapas
sejam concluidas, ou seja, no momento em que a etapa “X” for finalizada podera dar inicio a atividade
“Y” e assim consequentemente até o fim. Ao verificar cada etapa e fazer a soma de sua duragéo,
encontra-se o tempo total do processo, e assim identifica-se o Caminho Critico. No entanto, alguns
processos podem ser feitos de varias formas, por isso enfatiza-se que o Caminho Critica a ser
considerado é aquele que ocorre em maior tempo.

Outro ponto importante sobre esse método, se relaciona ao conceito de “folgas” que estéo
ligadas diretamente ao tempo de execucdo de cada atividade. As folgas sdo o periodo em que se
houver o atraso de um processo, este nao afetard o préximo. Assim como o projeto em geral,

considera-se as etapas do Caminho Critico aquelas que ndo possuirem folgas.



Essa ferramenta direciona os gestores a tomarem decisdes nas principais etapas, se algo
esta atrasando a continuidade do procedimento, a primeira acdo a ser tomada deve ser em cima

daquelas que fazem parte do Caminho Critico, mas néo se desconsidera as demais atividades.

Transporte: rodovias e 0 suprimento do pais

Quando se fala de transportes no Brasil independentemente de possuirmos diversos meios
de transportar, o rodoviario se destaca por possuir, segundo ANTT (Agéncia Nacional de transportes
Terrestres), cerca de 60% da movimentacdo das cargas e de pessoas. O elevado numero de
movimentacdes em conjunto com a falta de infraestrutura das estradas e rodovias, possuem como
consequéncia alta taxa de reclamag¢fes dos responsaveis pelas logisticas, chegando a 90%. Assim,
como simboliza um dos grandes custos nas empresas e no Pais, visto que no ano de 2008, a

logistica representou em torno de 5,7 do PIB (Produto Interno Bruto) brasileiro.

Um dos problemas encontrados na malha rodoviaria é que apenas 12,89%
das estradas estdo pavimentadas. Além disso, mesmo nas rodovias mais
estruturadas, a manutencdo constitui uma dificuldade muito séria,
resultando na mé conservagéo na maioria. (RAZZOLINI, 2012, p. 132).

No entanto, o modal rodoviario continua sendo o mais utilizado, pois ele proporciona a
entrega em quase todo territorio brasileiro, além de possuir uma reposta mais agil e flexivel para as
empresas. Embora o Brasil possua uma das maiores extensfes rodoviarias, a porcentagem de
pavimentacao é baixa, contribuindo com a deprecia¢do mais rapida da frota dos veiculos e 0 aumento
no tempo das entregas, uma vez que o automoével ird andar lentamente devido a baixa qualidade das

rodovias.

Os impactos dos transportes para uma organizacao

O transporte rodoviario, como visto, anteriormente, é um dos principais responsaveis pelo
crescimento da economia do pais e exerce um papel fundamental dentro de uma organizacéo.

Responséaveis pela entrega das mercadorias, movimentacbes internas e reposicdo de
suprimentos, quando se estipula rotas e prazos para conclusdo de trajetos, obterem atrasos ou
imprevistos como quebra de veiculo, lotes errados, entre outros, resultam em perdas financeiras
altissimas, que muitas vezes ndo podem ser repassadas ao cliente, além de aumentar o risco de
avarias no material a ser manuseado e de deterioragdo do veiculo que o transporta (VARGAS, 2008).
Ademais, possuir contratempos para saida do veiculo ou o uso inadequado dos processos
prejudicam a eficiéncia da empresa.

Um dos principais fatores que elevam os custos de frete rodoviarios € o tempo de
permanéncia do veiculo (TPV), o qual, na maioria dos casos, ndo se tem dedicado a devida atencéo
para o que o mesmo sinaliza.

Quando o caminh&o chega na portaria de uma empresa para ser carregado, 0 mesmo passa

por uma série de processos a fim de sua saida com a devida mercadoria para entrega ao cliente,
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esses processos precisam ser 0s mais otimizados possivel para que ndo impactem o trabalho do
motorista, que por Lei 13.103, de 2015, tem o direito ao descanso de meia hora para cada 6 horas

trabalhadas (considerando também a espera para carregamento).

Tabela 01: Comparativo entre horas ideais e reais para uma entrega

PROCESSOS IDEAL REAL

Portaria 8h00 8h00

Autorizacdo para entrada 9h10 10h00
Carregamento 11h40 12h20
Saida 14h40 17h10
Chegada ao cliente 18h00 21h30
Tempo dos processos 10h00 13h30
Descanso do motorista 00h30 1h00

Tempo total de entrega 10h30 14h30

Fonte: Elaborado pelos autores.

Nitidamente, percebe-se um acréscimo de 4h30 (quatro horas e trinta minutos) entre o tempo
ideal e o tempo real de entrega ao cliente, esse tempo, poderia ter sido evitado se 0s processos
ocorressem de forma efetiva dentro da organizagdo. Tal atraso pode impactar na visdo que o cliente
possui da empresa, a desvalorizando por ndo entregar seu pedido dentro do estimado, ou até o

cancelamento do pedido, gerando custos de logistica reversa a organizagéo.

O processo de TPV nas organizacfes

Segundo Carvalho (p.33, 2015), o Tempo de permanéncia de veiculos é contabilizado desde
0 momento de entrada de um veiculo até a sua saida da empresa. Esse processo possui um periodo
de duragédo estipulado conforme o desenvolvimento de cada processo que o veiculo é submetido,
variando entre os segmentos e estruturas das organizacdes. Utilizado como indicador, possui
importéncia sobre as tomadas de decisdes, pois uma vez que expresse um aumento significativo,
sinaliza problemas no planejamento e na execucdo dos processos.

Permanecer com um indicador elevado de TPV, ndo expde somente as falhas de
planejamento, como também gera desavencas entre funcionarios da expedicdo e caminhoneiros,
aumenta o custo do frete a ser contratado e afasta possiveis parceiros. Outros desacordos séo
provocados devido a subjugacdo dos caminhoneiros ao tempo elevado de espera e podem chegar a
infringir seus direitos trabalhistas que s&o regidos pela LEI 13.103/2015, a qual estabelece as
consideradas horas trabalhadas, de espera, direitos a férias, pagamentos, folgas e etc. (PLANALTO,
2015).



Ao analisar a importancia desse indicador, contatou-se que atualmente existem poucos
estudos que detalham os contras de um elevado TPV, entretanto, determinados nichos de mercados
estdo expostos a essa problematica. Uma delas € a empresa VATT, que apresenta um TPV alto e
recebe diversas reclamacgfes de seus prestadores de servicos. Nesse caso, enfatiza-se a importancia

sobre os controles do TPV e a influéncia que o transporte possui sobre as agfes da organizagao.

Tempo de Permanéncia de veiculos em altos niveis: A ineficacia dos processos na empresa
VATT.

A empresa VATT (nome ficticio utilizado para a realizagdo deste artigo), passou a receber
reclamacfes dos seus operadores logisticos sobre o tempo de permanéncia que seus veiculos
enfrentavam para executar carga ou descarga de seus produtos. No decorrer de algumas semanas,
outro fator que afetam gravemente os custos logisticos foram evidenciados, através de
guestionamentos da area comercial em relagdo a trocas de lotes e envio errbneo de mercadorias.
Encabulados com a situacéo, a gestédo conciliou todas as reclamacdes apresentadas até o momento

do estudo e as possiveis causas. Abaixo estdo listadas as reclamacdes, na tabela 02:

Tabela 02: Reclamacdes, tempo gasto de cada agdo e possiveis causas

Reclamacéo Tempo (d) Causa
1. Fila de espera para carga e descarga no bolséo (area de
espera dos caminh@es)
2. Tempo médio de permanéncia de veiculos elevado 0,29  |Superlotag&o de veiculos dentro da empresa
3. Tempo elevado para resposta da programacao 0,33  |Posicionamento da programag&o
4. Disponibilidade de informag&o dos Veiculos, sendo 0s
veiculos presos por um alto TPV
5. Caminh@es agregados recusam-se a prestar Seni¢os 0 Tempo de Espera elevado
Desawvencas entre funciondrios da expedi¢do e os

0,21  |Superlotagdo de weiculos dentro da empresa

0,04 |Indiferencas aos prazos da Transportadora

6. Caminhdes da frota, recusam-se a prestar seni¢os 0 :
prestadores de senicos

7. Troca de lotes no envio dos pedidos 0 Pressdo exagerada para a liberagéo de caminhdes

8. Troca de produtos no envio dos pedidos 0 Estoque sem enderecamento

9. Avarias nas mercadorias no trafego da transportadora 0 Neces&dgde de altas welocidades para a entrega das
mercadorias dentro do prazo

10. Envio de mercadorias com avarias ja identificadas 0 Desorganizagao no estoque

Visto os prazos que os operadores logisticos apresentaram em suas problematicas, buscou-
se a confirmacgdo dos mesmos no sistema de informacdes da empresa, 0s quais foram expressos nos
graficos 01 e 02 como comprovagdo para os primeiros problemas, os demais foram identificados no

fluxograma 01, que demonstra as etapas do processo.



Grafico 01: Quantidade de veiculos por turno e TPV médio mensal

Qtde. Veiculos/ Turnos e TPV médio

9:36
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1500 6:00
13 5 4:48
1000 4
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- 112
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mm 6has14 mmem 14has22h  weem 22h as 6h TPV
Fonte: Elaborado pelos autores.
Grafico 02: TPV médio gasto no carregamento de cada produto.
TPV por Produto
7% = BLANK
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= CUMEEIRA
6% k FOLHA
12% = INSUMOS
= ROLO
16% SUCATA
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2% = TIRA
7% = VERGALHAO

16%

Fonte: Elaborado pelos autores.

O gréfico 01 confirma que o tempo de permanéncia de veiculos é elevado, e que existe uma
concentragcao maior de veiculos no periodo da tarde, logo as reclamagdes dos operadores logisticos
possuem fundamentos e sucessivamente as que forma feitas pelo setor comercial. O grafico 02,
mostra dificuldade nos carregamentos de sucata, cumeeira e vergalhdo. Devemos considerar que
esses produtos séo maiores e mais pesados, por iSSo exigem um tempo mais extenso que o restante,

porém o tempo no qual os carregamentos estédo sendo feitos ainda séo exorbitantes.
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Fluxograma 01: Fluxo dos processos
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Fonte: Elaborado pelos autores.

A esquematizacdo dos processos facilitou a visualizagdo dos gargalos que aparecem
conforme o desenrolar das etapas. Presenciou-se, portanto, que os problemas estéo intrinsecos em
varios procedimentos e em diversos setores. Em propoésito a deslindar os impasses de cada estagio
numerou-se as dificuldades encontradas:

1. Os materiais programados pelo setor de planejamento de producédo, ndo seguem
uma ordem cronolégica de datas de fabricacdo, ndo atendendo ao fluxo de armazenamento UEPS

(Ultimo que entra, primeiro que sai) usado pela organizagao;

2. O setor de expedicdo ndo controla a entrada de veiculos, provocando uma grande fila
de espera e atrapalhando a circulacao dos caminh8es que saem das docas;

3. Os veiculos passam horas na area reservada a espera (BOLSAO), originado pela
programacao concentrada em um U(nico horéario, visto que quando ocorre o carregamento, €
necessario o deslocamento de um funcionario até o local, para o inicio do processo. Devido ao longo

tempo de espera, ocorrem situacdes da néo localizag&o do transportador;
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4, A identificacdo do material no centro de servicos é feita apdés a apresentacdo o
Documento de Transporte (DT) aos conferentes e pode se estender por varias horas, pois o material
pode estar em qualquer local do galpdo. Essa acdo ndo possui um periodo pré-determinado, e
depende diretamente da programacao inicial, a qual pode provocar um Unico carregamento em varias

docas.

5. Apé6s o periodo de carregamento, 0 motorista € obrigado a se deslocar até o prédio, cujo é

efetuado o faturamento das notas, retornar ao veiculo e s6 entdo seguir ao setor de peacéo.

6. O acumulo de veiculos na Ultima etapa é desencadeado devido aos gargalos anteriores,
criando uma grande fila de espera em um espaco ndo planejado para comporta-la.

De modo que os processos dentro da VATT séo efetuados conforme o apresentado, nota-se
que a ma gestdo para a integracdo de cada atividade ligado ao periodo de entrada e saida de
caminhdo para transporte, acarretam inUmeros desperdicios de tempo em ac¢des que ndo possuem
necessidade para a execucéo adequada dos processos.

Para que estes pequenos impasses, que em conjunto geram consideraveis niveis de prejuizo
ao fluxo da VATT, € necesséario pontuar determinadas mudancas que otimizem seu tempo de
permanéncia de veiculos. Entretanto, os gestores da organizacdo precisam estudar muito bem o
periodo vivenciado na empresa para compreender as causas que apontam sua ineficicia, propondo
melhorias de embasamento teérico, como por exemplo, as ferramentas da qualidade, que buscam
ndo apenas a qualidade do produto em si, mas também de todo o processo da cadeia de
abastecimento.

Ferramentas da qualidade potencializando a reducéo do TPV

Perante a consolidacdo das informacdes e exploracdo dos possiveis problemas,
desenvolveu-se um plano de acdo através das ferramentas da qualidade mencionadas nesse artigo,
podendo ser adotado pela empresa. Sendo considerado os dados, encontrou-se as possiveis origens

dos problemas enfrentados através dos principios de Ishikawa, exibidos pela figura 03.

Figura 03: Principais causas

MAO DE GBRA METODO | [ wdqumia

Faks de Falty de rastabiidade dos vercudos
~STLACacAn e jertio da plarts, Sonk e Paacs

Sam contabiizacs

jas etspas d

MEDIDA MATERIA PRIMA [MEIO AMBIENTE |

Fonte: Elaborado pelos autores.
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Observa-se que o fluxo de informacgdes entre os setores nao acompanha o fluxo de processo,
resultando em gargalos, acumulos de veiculos, e por fim, um alto nivel de TPV, que acarretam um
custo elevado para a manutencdo dos processos. Objetivando as solugdes mais rapidas, de maneira

gue beneficie principalmente os clientes e os operadores logisticos, propde-se a aplicagcdo do método

PDCA.

A tabela 02 apresenta as primeiras acdes a serem tomadas no planejamento.

Tabela 02: Reclamacdes, tempo gasto de cada acao e possiveis causas

Estabelecer uma comunicagéo entre os setores
de Planejamento da produgéo, programacao
logistica e expedicéo.

Concentragédo de veiculos no periodo vespertino;
Reducéo na fila para a peacéo; Reducéo do
carregamento em varias docas;

O setor de programacéo deve relacionar os lotes
mais antigos para a criagcdo das ordens de
expedicao

Carregamento em varias docas; Efetivagdo da
metodologia UEPS;

Separac¢do antecipada dos lotes para o
carregamento

Tempo de espera elevado no Bolséo; Fila de
espera alta no carregamento.

Emisséo do documento de Transporte pela
transportadora em horérios determinados pela
programacao Logistica

Concentragao de veiculos no periodo vespertino;

Distribuicdo dos carregamentos em todos os
periodos

Pontos de peacéo insuficientes; Reducéo na fila
para a peacao; Concentragdo de veiculos no
periodo vespertino

Controle sobre o tempo gasto em cada processo

Sem mensuracgao das etapas

Aquisicao de radios para a comunicagdo entre a
equipe e a portaria

Falta de rastreabilidade dos veiculos dentro da
planta

Implementacéo do indicador diario do TPV

Sem mensuracgéo das etapas

Fonte: Elaborado pelos autores.
ApOs as execugdes das acgdes propostas na fase de planejamento, as implementagfes das

medidas tornam-se viaveis, considerando o valor minimo do investimento financeiro, aplicado apenas
na aquisicdo dos radios para a melhoria na comunicacao entre a equipe de expedicao e a portaria.

As outras medidas, como a reorganiza¢do do fluxo de informa¢des e o fluxo operacional
podem ser solucionadas se os gestores reunissem os funciondarios que estéo ligados diretamente ao
carregamento e estimulassem a propor ideias para melhoria na armazenagem. Outra sugestdo é o
enderecamento adequado do estoque das mercadorias, facilitando a localizacdo do material para a
separacao.

Os resultados das acbes devem comecar a surgir no decorrer de trinta dias, prazo
consideravel para a execuc¢do, uma vez que 0S processos hdo serdo submetidos a mudancas

estruturais que necessitem de treinamentos ou novas ferramentas.
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Consideracdes finais

Considerando os problemas trabalhados no presente artigo, se faz notério a falta de interacéo
entre os departamentos e as dificuldades na execuc¢éo do processo, bem como na integracdo de
cada qual. A auséncia do dinamismo entre os setores pode trazer diversos problemas para as
empresas, desde um produto de ma qualidade, até a entrega fora do prazo, como foi demonstrado
durante ao decorrer do trabalho.

Para evitar tais problemas, se faz necessario a utilizacdo de ferramentas e indicadores de
desempenhos a fim de se obter maior controle, além de ali nhar todos os procedimentos e encontrar
as possiveis falhas, que podem afetar o resultado mudanca final do servico.

As informac8es coletadas pelos indicadores, demonstram grande importancia para a tomada
de decisdo dos gestores responsaveis pelo planejamento, visto que € possivel identificar o momento
e o lugar correto para aplicar algum tido de nos processos, tornando viavel realizar a melhoria
continua dentro de cada setor, buscando sempre a exceléncia na presta¢do do seu servico.

Quando utilizado como indicador o tempo de permanéncia de veiculos, provoca-se uma forte
influéncia sobre as tomadas de decisbes. Tal informacdo, pode evidenciar erros em diversos
processos da organizagdo, como no caso da empresa VATT.

Em andlise mencionada, o numero de TPV foi primeiramente, constatado através de
reclamac6es dos operadores logisticos que prestavam servicos a empresa, visto que estes tipos de
problema, englobavam mais de um departamento e dificultam a execu¢cdo e a integracdo dos
processos de toda a cadeia de suprimentos das organizagdes.

O tempo elevado mostrou-se resultado da falta de interagdo entre as areas de planejamento
de produgdo, programacédo logistica e expedi¢do, e sua solugdo possivelmente se iniciaria com a
aplicacdo das ferramentas da qualidade, que se faz influentes para a diminuicdo do TPV, segundo
analise dos autores, pois auxiliam no rastreamento das verdadeiras causas e ajudam a executar um
plano de acéo efetivo.

Posto que as tribulagBes designadas por falhas administrativas impactam gravemente o
desenvolvimento operacional, tem-se como expectativa que a aplicagdo da proposta desenvolvida no
artigo, consiga em um prazo de trinta dias, beneficiar a empresa e melhorar seu TPV, além de
aumentar a efetividade dos processos dentro da organizacdo, bem como a redugdo dos custos de
transporte, ja que o problema inerente da VATT impactava diretamente a chegada de seus produtos

aos seus clientes.
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