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RESUMO

Em uma empresa de grande porte, é possivel que alguns processos estejam desatualizados ou
sem a conformidade necesséria que o processo demanda. Alguns colaboradores, com mais
experiéncia acabam por criar novas formas de realizar as tarefas, ou modificar as atividades e
0s processos. Algumas vezes as modificacdes sdo benéficas e outras nem tanto. Este trabalho
tem como objetivo apresentar como a utilizacdo da Gestdo da Rotina Diaria juntamente com o
PDCA podem possibilitar um aumento da disponibilidade de horas de producdo e da
produtividade média de uma empresa, sem a necessidade de investimentos em mé&o de obra ou
equipamentos. O trabalho é um estudo de caso, realizado em uma metaldrgica, na area da
Ustulacdo. A éarea foi dividida em 5 setores criticos para facilitar a criacdo de procedimentos e
analises de resultados. O aumento da disponibilidade e da producdo obtidos por meio da
melhoria continua do processo seguiu a metodologia do PDCA, realizando aumentos gradativos

e diarios do nivel de producéo e disponibilidade esperados.

Palavras-chave: Gestao da Rotina, PDCA e melhoria continua.



ABSTRACT

In a large company, it is possible for some processes to be out of date or without the necessary
compliance that the process requires. Some experienced employees end up creating new ways
to perform tasks, or modify activities and processes. Sometimes the changes are beneficial and
other times not so much. This work aims to present how the use of Daily Routine Management
allied with the PDCA may enable an increase in the availability of production hours and the
average productivity of a company, without the need for investments in employees or
equipment. The work is a case study, carried out in a metallurgy company, in the area of
Roasting. The area was divided into 5 critical sectors to facilitate the creation of procedures and
analysis of results. The increase in availability and production obtained through the continuous
improvement of the process followed the PDCA methodology, making gradual and daily
increases in the expected level of production and availability.

Keywords: Routine Management, PDCA and continuous improvement.
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1. INTRODUCAO

1.1  CONSIDERACOES INICIAIS

Nos dias atuais, com o mercado cada vez mais competitivo e tecnoldgico, todas as
formas de garantir padrdes operacionais, melhorar os rendimentos, maximizar lucros e
estabilizar os processos sao desejaveis e tratados como demandas organizacionais. A qualidade
no gerenciamento dos recursos financeiros e humanos, seja em organizacfes privadas ou
publicas, pode representar a diferenca entre o sucesso da organizagdo ou o fracasso da mesma
(WOOD JR., 1995).

Nesse cenario, fica perceptivel que qualquer fator que agregue algum potencial de
retorno deve ser considerado como objetivo. Entre os diversos fatores que podem corroborar
para alcangar novos patamares e estabilidade operacional, uma parte significativa das empresas,
segundo Ulrich (2000), j& considera os recursos humanos como ponto chave para garantir a
longevidade das atividades, uma vez que nao sdo necessarios grandes investimentos ou projetos.
Toda organizacao possuiu recursos humanos, fator que pode agregar flexibilidade ao processo
de forma simples.

As organizacOes antes de tentarem bater recordes de producdo precisam garantir a
estabilidade dos processos ja existentes, bem como garantir que novos projetos, que visem
elevar os patamares de producdo, ndo impactem negativamente o patamar que a organizagao ja
conquistou (FALCONI, 1990). Dessa forma, a forca de trabalho contribui diretamente para a
estabilidade de processo. Segundo Stewart (1998), da manutencdo mais basica a analise de
futuros projetos o ser humano ainda € um diferencial na organizacao.

Com a estruturacdo dessa perspectiva, uma empresa possui basicamente duas formas
de aumentar a capacidade produtiva, investindo em projetos de melhoria ou atuando nos
processos internos de forma a maximizar os rendimentos, ou seja, atuar no gerenciamento da
rotina para garantir a estabilidade operacional e consequentemente se tornar mais produtiva e
competitiva (FALCONI, 1990).

O presente trabalho pretende descrever como mudancas de comportamento e na
qualidade do desempenho das atividades de rotina, contribuiram para um aumento de produgéo
(rendimento). Gerenciar as entregas esperadas de cada operador diariamente, de forma objetiva,

facil e visual além de agregar na qualidade do processo, tornou compreensivel para os
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envolvidos no processo considerarem o0 GRD (Gerenciamento da Rotina Diaria) util e viavel de
ser aplicado durante a operacéo (turno de trabalho).

O GRD ¢ uma metodologia que utiliza um conjunto de atividades, acdes, verificagdes
e acompanhamentos constantes. Utilizando de relatorios e graficos preenchidos diariamente
pelos proprios operadores, permitindo que mesmo com o revezamento da escala de trabalho, a
equipe que retorna da folga consiga se localizar e atuar nos pontos esperados do planejamento
diario e semanal, desenvolvendo de maneira satisfatoria todas as atividades necessarias ao
processo. Como o0s impactos negativos ou, metas ndo atingidas e objetivos ndo cumpridos séo
listados e avaliados diariamente, a metodologia tende, naturalmente, a funcionar como um
sistema de melhorias por etapas, no estilo do PDCA (Plan, Do, Check, Act) (FALCONI, 2003).

Ustulacdo é o nome dado a um processo quimico de queima de sulfetos na presenca
de oxigénio utilizado na metalurgia. A ustulacdo de um sulfeto forma duas substancias, o
dioxido de enxofre (SO-.) e um éxido ou metal. No caso do trabalho, o processo buscava maximizar a
formacéo do 6xido de zinco. Baseado nesse processo, 0 nome da area cujo trabalho foi realizado
é chamada de Ustulacdo devido ao forno ustulador que representa a parte central do processo.
O processo de ustulagdo, mais especificamente, do zinco, serd abordado no decorrer do trabalho

de forma mais clara.

1.2 JUSTIFICATIVA

Ao observar as lacunas existentes entre os procedimentos de operagéo e as rotinas do
trabalho realizado em diversas empresas percebeu-se a necessidade do uso de ferramentas da
qualidade para tornarem as organizacdes mais produtivas. A partir dessa constatacdo foi
desenvolvida uma metodologia de gerenciamento da rotina diaria, cuja esséncia é a implantacédo
de procedimentos para garantir a conformidade das atividades (CAMPQOS, 2016), que considera
como pegas chaves para a qualidade tanto o envolvimento das pessoas como o correto uso das
ferramentas.

O presente estudo de caso pretende servir como incentivo para que organizagdes que
ndo possuem nenhum tipo de gerenciamento da rotina, com uso de ferramentas de qualidade,
possam verificar sua eficiéncia e beneficios, alem de quais fatores devem ser levados em
consideracdo para sua implementacao.

E possivel observar que o gerenciamento da rotina agrega valor significativo para a

empresa, ndo sé por padronizar o trabalho, contribuir para a capacitacao da equipe, aumentando
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a efetividade das atividades dentro da empresa, o que otimiza 0s custos, mas principalmente
por incorporar valores, gerando o envolvimento (sensacao de dono) da operacéo.

Em geral, as ferramentas da qualidade apesar de ndo exigirem um esfor¢o muito grande
para serem implementadas, dificilmente s&o utilizadas em niveis mais operacionais. O GRD
por sua vez apresenta uma forma de envolvimento que segue uma cadeia de ajuda envolvendo
toda a organizagdo. O envolvimento do autor com o projeto permitiu o seu desenvolvimento
pessoal e profissional, contribuindo para seu crescimento dentro da empresa por participar de
todas as etapas da cadeia de ajuda do processo. O autor foi responséavel pela gestdo sobre a
rotina diaria de uma determinada area operacional (ustulagdo) da empresa em estudo, o que
possibilitou colocar em pratica os conhecimentos sobre os modelos e ferramentas de qualidade
adquiridos durante a graduacéo.

Para a empresa em estudo, a hora da planta parada representa uma perda de
aproximadamente R$ 80.000,00 (oitenta mil reais), sendo de forma grosseira R$1.335,00 (um
mil e trezentos e trinta e cinco reais) por minuto que a planta nao opera. A operacao da planta
é continua, sendo que toda parada, seja ela corretiva ou preventiva, é contabilizada como hora
parada. Desta forma, todo trabalho realizado para diminuir a parada total ou parcial no processo
em estudo ¢é de grande importancia para a empresa.

Por fim, é importante destacar que o gerenciamento da rotina como projeto, pode ser
replicado com facilidade em qualquer organizacdo, seja ela publica ou privada, obtendo

aumento de capacidade, produtividade, rendimento entre outros beneficios.

1.3 ESCOPO DO TRABALHO

O projeto foi desenvolvido em uma industria do ramo de metalurgia da cidade de Juiz
de Fora, Minas Gerais. Com a utilizacdo do gerenciamento da rotina busca-se aumentar em 10%
a disponibilidade de operagdo em horas, consequentemente aumentando a produtividade.

O projeto foi implantado em maio de 2018 e continuou em execugdo até 2020, contudo
para esse TCC foram utilizados os dados até maio de 2019 com o intuito de facilitar as analises
no prazo de 1 ano.
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1.4  ELABORACAO DOS OBJETIVOS

O objetivo geral deste trabalho é demonstrar como a utilizacdo da ferramenta de
qualidade do PDCA juntamente com 0 GRD podem contribuir no aumento do rendimento de
producdo de uma metaldrgica.

O presente trabalho busca, de forma mais especifica, descrever como o tempo total de
parada de planta foi reduzido em 10% utilizando o gerenciamento da rotina, como metodologia
de qualidade. Também seré descrito como ao dividir os setores e aumentar a disponibilidade de

parte, aumentou-se a disponibilidade total da planta.

1.5  DEFINICAO DA METODOLOGIA

Segundo Gerhardt e Silveira (2009), metodologia se relaciona ao caminho escolhido
para se alcancar os objetivos propostos pela pesquisa. Quatro aspectos sdo necessarios para
definir esse caminho, sdo eles: natureza, objetivos, abordagem e método (MIGUEL, 2012).
Baseado nisso, este trabalho pode ser classificado como de natureza aplicada, uma vez que
envolve a “aplicacdo pratica dirigida a solucao de problemas especificos” (UNISANTA; sem
data, p.2). Quantos aos objetivos, pode ser classificado como descritivo, por permitir a analise
e a interpretacao dos fatos do mundo fisico (BARROS; LEHFELD, 2007).

Em relacdo a abordagem, esta pode ser definida como sendo combinada, ou seja, a
combinagdo das abordagens quantitativa e qualitativa. Segundo Malhotra (2001, p.155), “a
pesquisa qualitativa proporciona uma melhor viséo e compreensdo do contexto do problema,
enguanto a pesquisa quantitativa procura quantificar os dados e aplicar alguma forma da anélise
estatistica”. Em vista disso, o estudo busca principalmente, constatar de forma quantitativa os
padrdes operacionais, niveis obtidos e resultados alcancados, além de observar, de forma
qualitativa as percepcdes, expectativas e comportamentos gerados pela ferramenta na forga de
trabalho da industria.

Por fim, em relacdo ao método, pode ser caracterizado como um estudo de caso, uma
vez que busca analisar a contribuicdo que o uso da metodologia de Gerenciamento da Rotina
oferece para a estabilidade operacional, e consequente aumento de produtividade, em uma
empresa do ramo metaldrgico. Segundo Yin (2001, p.32) o estudo de caso “é uma investigagado
empirica que investiga um fendmeno contemporaneo dentro de seu contexto da vida real,

especialmente quando os limites entre o fendmeno e o contexto ndo estdo claramente definidos™.


https://amzn.to/2DyNYLb
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O trabalho estd embasado na metodologia do ciclo PDCA. Segundo Werkema (1995,
p. 17) o ciclo PDCA ¢ “um método gerencial de tomada de decisdes para garantir o alcance de
metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizagao”. O PDCA pode ser avaliado como um
método de estruturacdo e resolucdo de problemas. Ao estipular as metas a serem obtidas e fazer

0 giro de todas as etapas, novos niveis sao atingidos contribuindo para a melhoria continua.

1.6 ESTRUTURA DO TRABALHO

O trabalho é elaborado em cinco capitulos onde seus contetidos estdo descritos a
sequir.
Capitulo 1 - Introducdo, que aborda uma contextualizacdo do tema, apresenta 0s
objetivos, justificativa, metodologia e escopo do trabalho de forma sucinta.
Capitulo 2 — Revisao Bibliogréfica, onde contetidos relacionados ao trabalho como
Lean Manufacturing, PDCA e Ferramentas da Qualidade s&o apresentados para fundamentar a
base para 0 projeto e posteriores analises.
Capitulo 3 — Aplicacdo da metodologia PDCA, composta por explicacdo da empresa,
mapeamento dos setores e da aplicacdo do PDCA na area em questao.
Capitulo 4 — Resultados, discussdo dos resultados obtidos com a aplicacdo da
metodologia

Capitulo 5 — Concluséo
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2. CONCEITOS BASICOS PARA UTILIZAR O GERENCIAMENTO DA ROTINA
COMO UMA METODOLOGIA DE QUALIDADE

O topico aborda de forma estruturada os principais conceitos utilizados para realizar o

presente trabalho.

2.1  GESTAO DA QUALIDADE

Gestdo da Qualidade, segundo Toledo, Borras e Mergulhédo (2017), pode ser definida,
assim como a prépria qualidade, de varias formas, mas basicamente se refere ao conjunto de
todas as atividades necessarias para se alcancar a qualidade planejada com o menor custo. Estas
atividades sdo planejadas e executadas durante todo o ciclo produtivo e envolvem toda a cadeia
de producdo. A gestdo da qualidade é baseada no principio da melhoria continua da empresa,
onde por meio da melhoria continua de produtos e processos, busca-se satisfazer as expectativas
e necessidades de todos os clientes, internos e externos, com relagéo as dimensdes de qualidade.
Dessa forma a qualidade é considerada em sua totalidade e ndo apenas no sentido restrito do
produto ou servico (Toledo; Borras; Mergulhdo, 2017).

Um produto ou servico apresenta uma qualidade para o cliente quando 0 mesmo o
recebe em perfeito estado, na quantidade programada, no custo predefinido, no local e tempo
acordado. E necessario ressaltar que clientes diferentes percebem niveis de qualidade diferentes
para um mesmo produto, este fator é ainda mais significativo quando se trata de um servico.
Campos (1992) comenta que um produto ou servico de qualidade é aquele que atende as

expectativas do cliente em sua totalidade, adequando a percepcédo de seu interesse.

2.2  MELHORIA CONTINUA

Para Carpinetti (2016) a melhoria continua é uma abordagem caracterizada por um
método de aperfeicoamento constante do desempenho. Juran (1997) define que a melhoria
continua modifica sistematicamente os niveis de desempenho buscando atingir novos
patamares de desempenho. Essa melhoria é intermitente buscando alcangar objetivos e metas
estabelecidos, tratando esses marcos em seguida como base para aumentar 0s patamares,

tornando o processo ciclico.
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Moura (1997) cita que a melhoria continua é um caminho para exceléncia, e que deve
ser utilizada para melhorar a performance de processos, atividades e produtos da empresa. Para
Toledo et al (2017) a maior dificuldade da melhoria dos produtos, processos e servigos é ser
um procedimento sem fim, onde sdo observadas apenas pequenas melhorias e dificilmente ha
uma “disrupcao”.

A empresa que busca evoluir utilizando a melhoria continua tem uma dificil tarefa de
modificar internamente sua cultura para que toda a organizacdo trabalhe guiada pelo
compromisso com os objetivos da qualidade. Toledo, Borras e Mergulhéo, (2017) afirmam que
as acoes baseadas na cultura de melhoria precisam se adaptar continuamente as demandas dos
clientes objetivando aumentar as vendas e satisfacdo de clientes internos e externos. A empresa
deve trabalhar buscando e resolvendo todas as ineficiéncias em suas causas raizes, de forma a
reduzir custos operacionais, lembrando das agdes preventivas para que as falhas ndo ocorram.

A melhoria continua deve ser adaptéavel, flexivel e constante, de forma que a empresa

consiga se moldar e enquadrar em novos cenarios (DEVELIN, 1995).

2.2.1 KAIZEN

O Kaizen, desenvolvido por Masaaki Imai, teve sua origem no Japédo na década de 50,
e significa melhoria continua. A metodologia Kaizen surgiu como uma abordagem sistematica
para a solucdo de problemas, focado na reducdo do desperdicio com estratégias de baixo custo
para melhorar as praticas de trabalho. O Kaizen contribui para melhorar a produtividade e
permite baixar os custos operacionais (IMAI, 1997).

Difundido por todo mundo, a metodologia Kaizen atualmente é utilizada por areas
distintas como Servicos, Indlstrias, Saude, Linhas de Processos. Segundo Imai (1986) a
implementacdo das melhorias passa por trés etapas chave:

1. Todas as pessoas: é necessario que todas as pessoas estejam envolvidas, buscando

melhorias e inovacdes.

2. Todos os dias: a metodologia deve ser aplicada todos os dias para que se torne

rotina.

3. Todas as Areas: todos os setores devem buscar a melhoria continua a partir do

Kaizen.
A primeira etapa para a implementacdo do Kaizen é reconhecer o problema, e todos

os colaboradores devem buscar identificad-los. O Kaizen é uma modelo de agir e pensar na
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empresa de maneira a estar sempre buscando uma forma melhor de fazer as atividades,
processos e rotinas da organizagdo. O 6timo buscado é obter o maximo resultado com o0 minimo
recurso (IMAI, 1997).

A filosofia Kaizen envolve todas as pessoas da organizacdo em busca de melhorias
globais, eliminando desperdicios e sendo base da producdo enxuta. O Kaizen procura responder
as necessidades dos clientes relacionadas a tempos de entrega considerando a qualidade do
produto ou processo além de custos competitivos (ORTIZ, 2010).

Segundo Imai (1997) alguns principios do Kaizen séo necessarios para a aplicacéo da
metodologia na empresa:

e Uma vez que as melhorias devem ocorrer gradualmente, o desperdicio deve ser
eliminado ao longo prazo.

e Todos os colaboradores devem estar envolvidos com a filosofia.

e Os investimentos séo baixos e sem necessidade de consultores e altas tecnologias.

e Pode ser aplicado em qualquer empresa.

e Utiliza-se intenso sistema de gestdo visual, com transparéncia de processos e
valores, expondo os problemas de forma visual.

e O Kaizen prioriza processos.

o A filosofia deve ser aplicada e testada, gerando melhorias com a pratica.

Para Martins e Laugeni (2005), o Kaizen pode ser segmentado para objetivos
especificos da organizacao, dessa forma:

a) Kaizen de projeto: desenvolver novos conceitos para novos produtos

b) Kaizen de planejamento: desenvolver um sistema de planejamento, seja para a
producdo, financas ou marketing;

c) Kaizen de producdo: desenvolver agdes visando eliminar desperdicios no chao-de-
fabrica e melhorar o conforto e a seguranga no trabalho.

23 O METODO PDCA

O PDCA é um método ciclico aplicado na melhoria continua de processos. Criado por
Walter A. Shewhart, é extensamente utilizado para execucao da melhoria continua de processos
e produtos. Também conhecido como Ciclo Deming-Shewhart, Souza (1997) comenta que o

método foi desenvolvido inicialmente nos Estados Unidos da América como sendo o ciclo de
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controle estatistico do processo, fato que explica a origem da sigla PDCA, PLAN, DO, CHECK
E ACT, que é traduzida como PLANEJAR, FAZER, VERIFICAR e AGIR.
Definidos por Aguiar (2012) cada uma das etapas do ciclo PDCA:

e PLAN (PLANEJAR): Comeca pela avaliacdo do atual cenario, sdo definidos
0s objetivos, as metas e processos de interesse, além de qual forma serdo
atingidos, planos de acdo e atividades necessarias.

e DO (EXECUTAR): Os planos de acdo definidos na etapa anterior sdo agora
executados. Pode ser necessario realizar uma preparacdo da equipe, ou seja,
um treinamento para que a execucado do plano seja de acordo com os objetivos
a serem obtidos. Devem ser coletados, nessa etapa, dados que possam agregar
informagdes sobre o0 alcance da meta.

e CHECK (VERIFICAR): Nessa etapa, sdo coletados os resultados da etapa
anterior, comparado as situacdes de Realizado x Planejado, se as metas foram
atingidas ou ndo.

e ACTION (AGIR): Avaliacdo dos resultados, ou seja, avaliar e acompanhar
diariamente as atividades, verificando se as metas foram atingidas e os
resultados alcancados. Independente das metas serem atingidas ou ndo, inicia-
se um novo ciclo do PDCA com objetivo de melhorar os resultados anteriores
ou alcancar novos resultados.

De acordo com Moura (1997, p.90), o ciclo PDCA “¢ como uma ferramenta que orienta
a sequéncia de atividades para se gerenciar uma tarefa, processo, empresa, etc.”. O PDCA ¢
amplamente utilizado com o objetivo de gerenciamento da rotina e/ou melhoria continua dos
processos, por ser dindmico e ciclico faz com que o fim de cada giro seja o inicio do proximo.
O método PDCA “€ um caminho para se atingir a meta” (Campos, 1992, p. 263), fazendo com
gue 0 processo possa sempre ser reexaminado, buscando melhores niveis de qualidade. Campos
(1992, p. 262) cita ainda que “o PDCA ¢ um método de gerenciamento de processos ou de
sistemas. E o caminho para se atingir as metas atribuidas aos produtos dos sistemas
empresariais”.

Aguiar (2012) categoriza as melhorias agregadas pelo PDCA em 2 tipos, incremental e
rompedora. A melhoria incremental é aquela realizada diariamente e acontece dentro do GRD,
melhorando continuamente o processo. A segunda forma, a melhoria rompedora, esta
relacionada & inovacdo. E aquela que modifica drasticamente o estado atual do processo ou

produto, podendo estes serem recriados. Ainda segundo Aguiar (2012), para as metas serem
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conquistadas, sdo necessarias acdes para manter e melhorar os resultados dos processos ou
produtos, gerando assim as melhorias incrementais ou rompedoras.

O ciclo SDCA (Standard, Do, Check, Action) segue o mesmo sistema do ciclo PDCA,
sendo utilizado para manter o padrdo dos processos. O ciclo do SDCA é uma derivagdo do
PDCA onde a modificagdo ocorre na primeira etapa, o Standart (padronizar) que substitui a
fase de planejamento do PDCA. O padronizar (Standart) estabelece metas e padrbes de
processos, operacoes e procedimentos (MOREIRA, 2003).

O SDCA é utilizado para manter um nivel de conformidade ou de padrdo obtido, é um
processo mais repetitivo quando comparado com o PDCA. Atingir uma meta, significa obter
uma melhoria e permanecer nela, dessa forma um ciclo bem feito do SDCA consegue criar
rotinas e padrdes para que a meta continue sendo obtida independente de quantas vezes o
processo seja executado (CAMPOS, 1992). A Figura 1 demonstra os ciclos do PDCA e SDCA.

Figura 1 - Ciclos PDCA e SDCA
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Fonte: Campos, 1990

2.4  GERENCIAMENTO DA ROTINA DIARIA

Campos (2013) afirma que foi criado o conceito de “Gestdo da Rotina”, para
complementar o conceito de Controle da Qualidade Total (TQC — Total Quality Control). O
TQC € um sistema que visa garantir a qualidade do processo ou servi¢o, com envolvimento de
todos os setores da empresa.

O gerenciamento da rotina diaria do trabalho esta diretamente vinculado a estipular

reponsabilidades para cada pessoa, com padronizacao dos processos e do trabalho, monitorando
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as metas e objetivando a melhoria continua. Segundo Campos (2001) o GRD também permite
observar “deficiéncias sistémicas” de processos, produtos e servigos, agregando para a melhoria
da estabilidade operacional.

De acordo com Moura (1997), a gestédo da rotina pode ser definida como a forma de
executar as atividades do dia a dia, em nivel operacional, com a cria¢do de préaticas de gestao.
A resolucdo de problemas parte das diretrizes da empresa e as acdes devem ser realizada de
forma constante e continua, levando em consideracdo cada departamento ou setor (CASTRO,
2011).

O conceito é frequentemente adaptado e amplamente utilizado como uma aplicacéo do
Lean nas indastrias (BARBOSA et al, 2011). Geralmente a implementacdo do gerenciamento
da rotina diaria aplica os conceitos do PDCA, para padronizar as atividades e aplicar as
melhorias constantes para a solucéo de problemas. (CAMPOS, 2013).

De forma a facilitar o entendimento, Campos (2001) descreve quatro passos propostos
para o GRD:

1. Entendimento do trabalho: padronizar o trabalho e processos.

2. Arrumar a casa: ag0es corretivas dos processos, avaliando a expectativa com o

resultado.

3. Ajustar a maquina: otimizar processos e envolver as pessoas nas metas tracadas.

4. Caminhar para o futuro: melhoria continua, aumento da eficacia de processos e

assegurar resultados.

Para Santos, Lima e Abrantes (2006) o GRD é um desdobramento de qualidade, uma
vez que a rotina da organizacdo é estabelecida de acordo com os procedimentos operacionais
que compde um processo. Definir os parametros para tal, facilita na obtencdo da qualidade do
servico, produto ou processo. O GRD é baseado no gerenciamento participativo, organizando
0 processo, identificando meios de monitoramento, que capacitam a geréncia a visualizar as
metas a serem atingidas e tomar as decisoes.

O objetivo do GRD segundo Santos (2014) é modificar e melhorar departamentos e
setores, de forma que 0s gerentes, juntamente com o diretor, devam garantir a qualidade dos
servigos prestados. Os chefes, sejam eles gerentes ou supervisores, devem ter a consciéncia
de alcancar suas metas e objetivos. 1sso permite que a organizacdo obtenha sucesso e 0s
transformem em lideres.

O gerenciamento da rotina visa a pratica do Controle da Qualidade Total por um

processo de garantia da qualidade através da gestdo da rotina como ferramenta para organizar
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processos e estabelecer tomadas de decisdes baseadas em fatos previamente identificados
devido ao controle realizado. O GRD faz parte do gerenciamento por diretrizes, um
desdobramento de qualidade que capacita a geréncia na tomada de decisdes, uma vez que
facilita a viséo de futuro e de metas a serem atingidas (CAMPQS, 2004).

Ainda de acordo com Campos (1994) ndo existe um padréo para elaborar as melhorias
para 0 GRD, uma vez que cada organizacao possui suas peculiaridades. E importante utilizar
das ferramentas de melhoria como o PDCA, por exemplo, para alcancar esses objetivos.

Pode-se observar que o gerenciamento da rotina é voltado para aumentar a eficiéncia

e eficacia dos processos da organizacdo de forma simples e visual. O GRD ainda é util por
permitir que as acGes sejam tomadas no decorrer do acontecimento dos problemas, por ser

visual e simples, podendo responder rapidamente as demandas dos processos.

2.5 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Existem diversas ferramentas da qualidade, sendo que cada uma apresenta uma funcédo
e pode ser utilizada em uma ou mais fases do PDCA. Segundo Campos (2001) as ferramentas
sd0 necessarias para realizar as acOes baseadas nas informacgdes disponiveis. A seguir serdo
apresentadas algumas dessas ferramentas.

1. Gréfico Sequencial

Essa ferramenta facilita a visualizacdo no monitoramento de processos que ao longo do
tempo sofrem alteracGes em relacdo a média, facilitando encontrar tendéncias significativas.
Aguiar (2012) comenta que essa ferramenta apresenta de forma clara e visual os dados,
facilitando a anélise dos modos de ocorréncia.

2. Folha de Verificacdo

Esta ferramenta apresenta as informacdes de forma facil e direta, de maneira que 0s
operadores ja& encontram listados nas folhas as informacdes necessarias, preenchendo
rapidamente apenas os topicos listados e marcando apenas a situagdo encontrada (Neves, 2007).
Algumas informacgdes como data da coleta, local e nome do responsavel da coleta devem ser

consideradas.
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3. Histograma
De acordo com Campos (1992) é um grafico formado pela frequéncia que determinado
evento ocorre, permitindo observar a capacidade de um processo. Silva (2006) comenta que é
possivel analisar o valor central e a disperséo dos dados em torno desse valor. As especificacdes
do produto ou processo representam os limites que foram estabelecidos para o evento que esta
sendo analisado.
4. Diagrama de Pareto
Tem como finalidade filtrar e priorizar eventos que tem maior frequéncia de ocorréncia
e impactos em relacdo as caracteristicas esperadas. Silva (2006) descreve que o Diagrama de
Pareto auxilia na visualizacdo de que poucas causas representam a maioria dos problemas.
Pareto descreveu que 20% dos problemas de qualidade, como exemplo os defeitos, representam
80% dos problemas encontrados. O gréfico de Pareto aponta em ordem decrescente as causas
mais significativas e qual o peso delas com rela¢éo aos problemas.
5. Diagrama de Arvore
O diagrama de arvore facilita a visualizacdo dos desdobramentos de um problema,
focando em simplificar a solugcdo do problema que esta sendo analisado. Aguiar (2012).
Segundo Neves (2007) observar os problemas em angulos diferentes, auxilia na identificacao
das causas dos mesmos.
6. Técnica dos Porqués
Ferramenta utilizada para aprofundar nas causas de um problema avaliando seus
desdobramentos. Aguiar (2012) descreve que essa técnica tem por objetivo fazer as pessoas
raciocinarem em busca das causas principais, ressaltando a importancia das pessoas nessa etapa
de analise.
7. Diagrama de Causa e Efeito
Também conhecido como diagrama de Ishikawa ou diagrama Espinha-de-Peixe, busca
relacionar todas as causas possiveis de um problema especifico. Expde de forma grafica a
relacdo entre o problema que se deseja tratar e suas causas. Aguiar (2012) ressalta que a
ferramenta deve facilitar o entendimento dos envolvidos, desenhando o diagrama de forma clara.

Campos (1992) categoriza as possiveis causas de problemas em 6 fatores: Método, Material,
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Mao de obra, Meio Ambiente, Maquina e Medida e comenta ainda que é comum utilizar o
Brainstorming * para fazer o Diagrama de Causa e Efeito.

8. SW1H

Ferramenta que decompd®e 0s planos de a¢édo de forma a simplificar o entendimento dos
envolvidos nas tarefas. Os planos sdo abertos relacionados as seguintes perguntas: What? (O
que?), Why? (Porque?), Who? (Quem?), How? (Como?), When? (Quando?), Where? (Onde?).
Aguiar (2012) explica que o 5W1H fornece um cronograma de planejamento para a execucgao

e monitoramento das acdes.

26 MAPEAMENTO DE PROCESSOS

Toledo, Borras e Mergulhdo (2017) explicam que o mapeamento de processos é uma
ferramenta analitica, que indica uma sequéncia de atividades para um processo. Ainda segundo
0S autores, primeiramente deve-se conhecer o funcionamento real do processo, ou seja,
conhecer sua atual situacdo.

BIAZZO (2000) descreve o mapeamento sendo dividido em trés etapas principais:
delimitacdo dos clientes, principais inputs e outputs e 0s responsaveis envolvidos no fluxo de
trabalho. Bulgacov (1999), por sua vez, argumenta que 0 mapeamento de processos é formado
por: seus objetivos; suas etapas e respectivas sequéncias logicas; seus responsaveis; suas
decisbes envolvidas; seus recursos disponiveis; as informacdes necessarias para sua realizacdo
e padrdes utilizados com suas respectivas analises.

O mapeamento permite localizar processos criticos de uma organizacdo, identificar
falhas entre as etapas, colaborando para padronizagdo destes, o que facilita a melhoria continua.
A maior dificuldade do mapeamento é o tempo necessario para a organizacao cria-lo, fator que
precisa de grande envolvimento da geréncia e operagao.

Como referenciado nos ultimos paréagrafos, é possivel observar pela citacdo dos
autores que o mapeamento de processos € uma etapa de grande importancia para gerar
melhorias e possibilitar uma utilizacdo mais adequada do gerenciamento da rotina diaria. Para

mapear 0s processos no presente trabalho foi utilizado de forma exaustiva o fluxograma.

! Brainstorming segundo Toledo (2013) é uma técnica para geragdo de ideias, com a

utilizacdo de equipes multidisciplinares de preferéncia.
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O fluxograma, conforme pode ser visto na Figura 2, € uma ferramenta de representacao
gréfica, simples e muito visual de um determinado processo, a fim de sequenciar suas etapas.
Essa ferramenta € muito utilizada para documentar o funcionamento de um processo e
disponibilizar em qual ponto existem gargalos ou dificuldades na resolu¢do de um problema.
Neves (2007) afirma que apds a construgdo do fluxograma é mais facil avaliar como o processo
estd em relacdo ao desejavel e propor melhorias em cima do desenho.

Figura 2 - Exemplo de Fluxograma

Processo

Decis o

Terminacido Preparacio

Documento

Sub-rotina ou |
Processo
predefinido

Terminacdo

Fonte: Lobo, 2010 (adaptado)
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Figura 3 - Simbologia
Indica um determinado processo e suas

Processo fungbes e atividades

Mostra que uma decisao tera que ser
tomada e que o fluxo do processo

Decisdo A . ~
seguira determinada dire¢ao em fungao
dessa decisdo.

Mostra que algo deve ser feito, ajustado
Preparacio ou moedificado no processo antes de
prossequir
5“:::':‘:3“ Um processo que ja esta previamente
predefinido definido.
E um tipo de dado ou informagao que
Documento pode ser lida por pessoas
Terminacdo Indica o inicio ou o fim de um fluxo no

diagrama de processos

Fonte: Lobo, 2010 (adaptado)

Segundo Lobo (2010) o fluxograma é o grafico que melhor representa um fluxo de
trabalho, produto ou documentos, apesar de existirem outras opgdes. Campos (2013) completa
que o fluxograma é o primeiro passo para 0 gerenciamento e para a padroniza¢do, muito
utilizado com intuito de garantir a qualidade e aumentar a produtividade.

As regras do fluxograma sdo simples e devem ser definidas e padronizadas dentro das
organizacOes, ou seja, a simbologia e sua interpretacdo sdo essenciais (Toledo; Borras;
Mergulhdo, 2017). Dessa forma o fluxograma além de uma ferramenta simples e barata é de
significativa importancia para o mapeamento de processos. As simbologias béasicas estdo

apresentadas na Figura 3.
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3. APLICACAO DA METODOLOGIA PDCA

3.1 AEMPRESA

O presente trabalho foi desenvolvido em uma empresa de metalurgia, de metais ndo
ferrosos, sediada na regido sudeste do Brasil. A empresa sera tratada desse topico em diante
como Empresa X. Todos os dados das tabelas e graficos foram alterados para preservar a
confidencialidade dos dados da empresa.

Como uma metalurgica a principal caracteristica que chama atencéo da Empresa X é
a mesma ndo possuir uma mina e toda sua matéria prima ser importada. Tal fato implica em
altos custos operacionais, e como o preco do zinco no mercado mundial é regulado pelo LME
(London Metal Exchange) conhecida como a “Bolsa de Valores” dos metais ndo ferrosos, o
lucro final da empresa fica limitado.

As alternativas mais viaveis para o aumentar o lucro sdo reduzir custos de producéo,
aumentar eficiéncia da operacdo ou por meio do prémio, que nada mais € que um valor
acrescentado ao preco do zinco (LME) devido a qualidade final do produto (zinco).

A matéria prima que é transformada nos lingotes de zinco é chamada de concentrado
de zinco, ou apenas concentrado e é recebida por ferrovias ou por rodovias. Depois da chegada
da matéria prima, a mesma é enviada ao deposito de concentrado e em sequéncia segue para 0
silo e posteriormente para ustulacdo onde o presente trabalho decorreu. O concentrado apds
processado, passa a ser chamado de ustulado, e segue para a hidro metalurgia, eletrolise e por
fim fundicdo onde o zinco metalico finalmente se transforma no formato dos lingotes que serdo

transportados até os clientes.

3.2 ETAPA DE PLANEJAMENTO (PLAN)

3.2.1 REGIME DE TRABALHO MAPEAMENTO DA PRODUCAO

A Empresa X, possui um processo de operacdo continuo operando 24 (vinte e quatro)
horas por dia, em 3 (trés) turnos. Os operadores estdo alocados em 4 grupos, A, B, Ce D, em
uma jornada de trabalho que opera de 23:00 horas as 07:00 horas, de 07:00 horas as 15 horas e
de 15:00 as 23:00 horas o ultimo turno respectivamente. O grupo D esta de folga antes de

reiniciar o turno.
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322 MAPEAMETO DA USTULACAO

Ustulagcdo € um processo quimico de queima de sulfetos na presenca de oxigénio. A
ustulagdo de um sulfeto sempre forma duas substancias, sendo uma delas obrigatoriamente o

diéxido de enxofre (SO.), acompanhando um éxido ou metal. No caso do trabalho, o processo buscava

maximizar a formacao do 6xido de zinco.

A maioria dos concentrados sulfetados utilizados pela Empresa X s&o importados do
Peru, em funcdo da facilidade de logistica, apesar de existirem outras op¢des no mercado. Com
a retirada do minério das minas, séo realizados os processos de britagem, moagem e flotacéo
obtendo o concentrado de zinco que pode possuir uma diversidade de composicbes de outros

elementos quimicos, conforme Figura 4.

Figura 4 - Composicao quimica tipica dos concentrados

Zn- 47/64 % As— 500 /2000 ppm
S-28/33% Sb—100/500 ppm
Fe-3/14 % Ge - 10/30 ppm
Pb—-0,5/3,5% Cd- 0,10/0,40 %
S$i0,—-0,5/4,0 % Co — 10/30 ppm

Cu—-03/15%
Cd-0,2/0,6 %
CaO-0,4/2,5%
MgO - 0,4/2,5%
H,O0-7/10%

Fonte: Documento Interno da Empresa X

Esse concentrado é enviado para o Brasil através de navios, é recebido no porto e
encaminhado via ferrovia até a unidade da Empresa X. Os vagdes séo descarregados atraveés de
um sistema de vibracdo que € utilizado para descompactar 0 material que cai em uma moega
onde € direcionado e transportado por correias até o interior de um deposito que possui uma
capacidade de 18.000 (dezoito mil) toneladas. Alguns concentrados com caracteristicas mais

especificas podem ser comprados e estes sao recebidos em “bags ™.

Devido a significativa diversificagdo de composi¢fes das matérias prima que estdo

alocadas no deposito ¢ realizado uma mistura, comumente chamada de “blend”. O blend
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representa uma das etapas mais importantes do processo pois como o material possui uma
composicao especifica é necessario selecionar quantidades de cada tipo de matéria baseado nas
composicdes quimicas dos mesmos. O objetivo do blend é maximizar a concentracdo de zinco,
respeitando os limites dos elementos secundarios presentes que podem ser prejudiciais ao
processo. Alguns elementos como o Chumbo (Pb) e o Ferro (Fe) aumentam a tendéncia de
sinterizacao (aglomeracgéo) do forno, pois facilitam a formacéo de PbSO4 (Sulfato de Chumbo),

FeS e ZnSO4 com temperaturas mais baixas que a necessaria para ustular o zinco.

Ap0s a mistura ter sido feita, o material é transportado via pa carregadeiras para uma
correia transportadora que passa por um eletroimd para retirada de possiveis metais pesados
que por algum acaso estejam no concentrado, em sequéncia o material passa por uma peneira
vibratéria que tem por objetivo reduzir a granulometria do concentrado e conter possiveis
residuos. O transporte do material continua até o mesmo cair dentro do silo de concentrado, que
possui uma capacidade de 180 (cento e oitenta) toneladas e aproximadamente 20 (vinte) metros
de altura.

O concentrado presente no silo, como ja foi explicado possui uma serie de
componentes como, 0 Zinco (Zn), Ferro (Fe), Cobre (Cu) entre outros e o Enxofre (S). O
objetivo do ustulador é exatamente converter o ZnS (Sulfeto de Zinco) em ZnO (Oxido de
Zinco), processo que gera calor e gases contendo SO: devido a seguinte reagdo quimica geral
ja balanceada:

MeS + 3/20. — MeO + SO:

Onde o MeS representa 0s metais em composicdo com o Enxofre. Existe uma
diversidade de reacdes ocorrendo no forno e algumas delas estdo apresentadas na Figura 5.
O forno Ustulador possui uma capacidade nominal de 300 (trezentas) toneladas por dia,
e ocorre um processo de combustéo que regula a temperatura do leito do forno. Com o objetivo
de aumentar a capacidade do forno, é feito o enriquecimento do ar dentro do forno com a injecéo
de oxigénio com alto grau de pureza. Esse fator aumentou a capacidade do forno em 50%
(cinquenta por cento), permitindo atingir uma marca de aproximadamente 450 (quatrocentas e
cinguenta) toneladas por dia.
Como o controle de temperatura do forno é feito exclusivamente pelo controle da
reacdo de combustdo, ou seja, aumentando ou reduzindo as quantidades de oxigénio,
concentrado ou enxofre, uma alternativa de controle Util ndo apenas no controle de temperatura

mas para 0 processo como um todo € a caldeira de recuperagéo térmica. Na caldeira tubos com
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a circulacdo interna de &gua, trocam calor com os gases quentes puxados por um soprador de
ar. Os gases cedem a maior parte da sua temperatura para agua, gerando vapor e resfriando os

gases do forno.

Figura 5 — Reacdes Quimicas do Forno
Reacgdes bdsicas que ocorrem no forno:

ZnS + 32 0, — Zn0+ 50,
2FeS2+1120, __, Fe,0;+450,
2FeS + 7/20, . Fe,0;+250,
Sb,S;+9/250, _ Sb,0;+350,
Cu,5 + 20, 2Cu0 + 80,
cus + 320, T cuo+ S0,
CdS + 3/20, T cdo+ S0,
PhS + 320, _P PbhO + 850,
As,S; +9/20, — " As;0,+3S0,
Zno + SO, —  ZnSO,

Ca0 + S0, — CaSOo,

MnO + S0, » MnSO,

SO, + 120, — SO

Fonte: Documento Interno da Empresa X

O esquema da Figura 6 demonstra de forma compreensivel como funciona essa etapa
do processo.

Ou seja, a principal funcdo da caldeira é esfriar os gases, mas o vapor de agua gerado
também é utilizado para mover maquinas a vapor em uma casa de bombas.

A agua que passa dentro dos tubos da caldeira deve ser desmineralizada, ou seja, ndo
deve conter sais de calcio e magnésio, silica e outras substancias para evitar incrustacdes e
corrosdes nas tubulagdes. O acumulo desses sais pode ocasionar um aumento na temperatura
dos gases, fator que pode gerar um aumento excessivo da temperatura do forno ocasionando
uma parada prematura da planta. S&o realizadas paradas semanais para limpeza da caldeira.

A desmineralizacdo, chamada recorrentemente apenas de desmi, tem a funcdo de tratar
a dgua que passara pelos tubos da caldeira de forma a substituir Ca (célcio), Na (sédio), Mg

(magnésio) por ions de hidrogénio e eliminar o 6xido de silicio da 4gua. A &gua entdo segue
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para o desaerador para serem eliminados 0 O2 e o CO2. Esse processo é realizado tornando a

agua em algo equivalente a agua destilada, condicdo que evita incrustacdes nas tubulacdes da

caldeira.
Figura 6 - Esquema da Caldeira
Hidramna
Vapor para lixiviagdo Desasrador | Agua
" | desmineralizada

Descarga )
continua o | Tubulio de vaper Precipitador eletrostifico

v . ' Azua para o

/——ﬁdﬂﬂ forno e caldeira —
Zmo-so2
- [, Ciclong
'\.\\
Caldeira /
Agua N

|
T T et

; p Tambor resfriador

Fonte: Documento Interno da Empresa X

Entre as varias reacfes que ocorrem no forno, algumas geram o gas SO2 que é de
grande interesse uma vez que é utilizado para fabricacao de acido sulfarico e SO2 liquido que
sdo vendidos como subprodutos da empresa X. Esse gas € condensado com a passagem por
torres de limpeza e lavagem, processo conhecido como producdo de SO2 liquido.

Como ultima etapa do processo, 0 enxofre que reagiu com o oxigénio no forno e
posterior a producdo do SO2 liquido reage com o oxigénio liquido injetado no processo
formando SO3, esse processo com presenca de agua forma o Acido Sulfdrico (H2SO4). Esta
etapa ocorre e é conhecida como Fabrica de Acido, e a reacdo acima explicada segue

demostrada abaixo.
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Formagdo do didxido de enxofre a partir da combustdo do enxofre (dentro do forno):
S+02 > S02
Oxidacéo do didxido de enxofre para formar oxido sulfarico (planta de SO2):
SO2 +% 02 - SO3
Conversdo do oxido de enxofre em &cido sulfarico (Fabrica de Acido):
SO3 + H20 - H2S04

3.2.3 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

A ustulacdo representa a primeira etapa do processo de fabricacdo do zinco, sendo a
area responsavel pelo controle da matéria prima (incluindo quantidades, qualidades e
composicgdes) até o final da geracdo do ustulado, incluindo o processo dos subprodutos acido
sulfarico e SO2 liquido. Fica evidente a importancia do setor e do processo para a producéo do
zinco.

Dessa maneira, e com as limitacGes inerentes do processo, foram mapeados pontos
criticos de atuacdo para o setor, buscando aumentar a producdo total da planta. Essa diviséao foi
feita baseada nas areas criticas de Matéria Prima, Alimentacdo do Forno, Caldeira, Producéo
de SO2 e Fabrica de Acido. A partir desse mapeamento foram estabelecidas acdes baseadas na

metodologia PDCA para aumentar a disponibilidade total de producéo.

3.2.4 DISPONIBILIDADE DE PLANTA

Como a Empresa X funciona o ano todo e em turno de 24 horas, foi planejada a
producéo considerando uma parada geral durante o ano. Essa parada representa de 5 a 10 dias,
tempo utilizado para abertura das portas do forno e posterior limpeza e desobstrucdo de
equipamentos internos. Simultaneamente a esse procedimento, sdo realizadas diversas
operacgdes de manutencao em todos 0s equipamentos mapeados para tratativas.

Toda parada de planta, seja ela parcial ou completa é contabilizada como tempo de
horas paradas. Fora a parada geral, que é tratada como um evento, existem as paradas
preventivas e corretivas, sendo as preventivas planejadas e estruturadas para momentos

oportunos enquanto as corretivas sdo emergenciais e precisam ocorrer rapidamente, mesmo que
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de forma parcial, mantendo a operacdo da planta estavel até serem planejadas para serem
tratadas de forma adequada. Ressalta-se que as paradas corretivas representam uma série de
desafios para a operacdo, uma vez que em geral existem grandes riscos para 0s operadores,
elevados custos de manutencédo para os equipamentos e significativas perdas de producéo.
Todo concentrado que sai do silo vai para o forno ustulador, dessa forma qualquer
corte ou reducdo de alimentacdo do forno, € contabilizado como hora de planta parada,
significando uma reducdo parcial ou total da capacidade de producdo. Dessa forma, a
disponibilidade da planta foi calculada utilizando as horas operadas em relagdo as horas
disponiveis. Essa disponibilidade de producéo foi retratada em dias para facilitar a divulgacéo

e compreensao do andamento para todos os colaboradores da Empresa X.

3.2.5 PLANO DE ACAO

A partir dos tdpicos levantados, foi elaborado um plano de acdo que consiste na criacao
de controles e treinamentos para padronizac¢ao da metodologia de trabalho. O plano de agéo foi
criado por meio da leitura e atualizacdo dos procedimentos operacionais ja existentes, criacdo
de acompanhamentos para gestdo da rotina dos colaboradores (GRD’s), elaboragdo de
acompanhamentos de falhas (como com o uso de Graficos de Pareto) e por fim um plano de

treinamento para os funcionarios de cada setor.

33 ETAPA DE EXECUCAO (DO)

3.3.1 ELABORACAO DOS PARAMETROS DE CONTROLE

Primeiro passo realizado foi a leitura dos procedimentos operacionais existentes, para
cada setor. A partir dessa leitura foram criados mapeamentos de processos e criados
acompanhamentos de producdo em busca de gargalos e falhas na execucao dos procedimentos.

Alguns pardmetros operacionais precisam ser respeitados para atingir os niveis de
producdo esperados sem interferir nas proximas etapas do processo produtivo, por outro lado,
existe uma margem de operacdo e algumas alteragcbes eram capazes de alcangcar maior
produtividade. Com isso uma serie de testes foram executados para ser possivel elaborar os
padrdes mais precisos que maximizassem a producdo total. Esses dados foram acompanhados

diariamente e com utilizacdo das ferramentas de qualidade foram elaborados os controles.
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Alguns exemplos das andlises de processos realizadas, podem ser visualizados na
Figura 7 e Figura 8. Podemos notar, que 0s pontos estdo dispostos fora dos limites de controle
e além disso apresentam aleatoriedade, indicando que o processo estava fora de controle e fora
dos limites de especificacdo. Para a elaboracéo dos gréaficos da figura 7 e 8, foram utilizados
histogramas e diagramas de causa e efeito para verificacdo dos problemas ou processos fora das
especificacoes.
Figura 7 - Analise da Capacidade do Processo X
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Proca=s Dals W ithin
=L * — — Owersll
T t =
_I‘!IE-\:!‘= 10000000 Potential (Within) C apabiliy
Samghs Mean  192,30753 L.Bench -1.42
Samphs N 13 E'j- N
StDev (Within)  &5,01132 Zust -4l
Sthey (Overalll 107,26085 Cpk -0.4
CCpk -0.47
/ O v erall C apabiity
Z. Bamch  -0.38
y " ZIsL *
B Z.U=L -0.35
ra
s " ok -0.29
E " Cpm =
-~
-~ / \’\\ =
i) 100 200 300 400
0 ey =d Performancs Exp. Within Performance Exp. Owearall Performanos
PRM & LEL o PRM 2 LSL * PPM = LSL = Hivel Sigma = 3*Fpk + 1,5
PREM = USL 7469230.77 2PN = USL 922175.80 PPM = USL 805283325 =-0,29
PPM Tats 759230,77 FEM Tota 922175,80 PPM Total  805268,25
Fonte: Documento Interno da Empresa X
Figura 8 - Limite de Controle do Processo
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Fonte: Documento Interno da Empresa X

Com base nos dados das figuras e acompanhamentos dos indicadores, definiu-se 0s

pontos de controle necessarios para 0s processos de cada setor.
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3.3.2 CONTROLES E MONITORAMENTOS

A partir da subdivisdo do setor em areas (Matéria Prima, Alimentacdo do Forno,
Caldeira, Producio de SO2 e Fabrica de Acido) foram levantados os pontos necessarios para
atuacdo e possiveis melhorias, e dessa forma, criado os controles do gerenciamento da rotina
para cada uma das etapas criticas do processo de ustulacdo. Utilizando as ferramentas da
qualidade citadas no item 2.5, foram observadas diferengas significativas de produgédo entre

dias e até mesmo entre turnos.

Baseado nessas observacgdes, para cada area foram considerados 6 (seis) pontos de

controle, que precisariam existir e serem atualizados para garantir a efetividade do processo.

1. Procedimentos operacionais: para cada uma das subdivisdes dos setores deveriam
existir procedimentos. Devido ao tempo de trabalho dos colaboradores alguns
possuiam técnicas e formas diferentes de realizar as mesmas etapas do processo.
Com a criacdo dos procedimentos passou a existir um padréo esperado para cada
turno. Para criacdo dos procedimentos foram utilizados gréaficos sequencias, bem
como manuais de processos de operagéo.

2. Treinamento: cada operador deveria receber um treinamento, ou uma atualizacédo
dos procedimentos adequados para a producdo, ja abordando as atualizacdes
devido ao GRD. Os treinamentos eram eficazes e possuiam uma frequéncia de
atualizagdo, garantindo alinhamento dos funcionarios e seguimento dos
parametros mais adequados.

3. Contramedidas e cadeia de ajuda: alguns problemas eram corriqueiros e
facilmente resolvidos no cotidiano pelos préprios operadores, dessa forma esses
problemas foram mapeados e definiu-se formas de resolve-los. Caso houvesse um
problema mais complexo, onde as contramedidas néo fossem o suficiente, cada
setor possuia a sequéncia de trabalhadores que deveriam ser procurados. Um
exemplo das contramedidas e da cadeia de ajuda, podem ser visualizados na
Figura 9 e na Figura 10, respectivamente. Com o objetivo de criar medidas com
maior precisdo, e que fossem funcionais na rotina da operacao, foi necessario
utilizar da técnica dos porqués e do 5W1H, além do diagrama de arvore, buscando

assim garantir contramedidas e uma cadeia de ajuda funcional e simples.
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Figura 9 - Contramedidas

Projeto GRD - Contramedidas

Parimetros (SO2 -
lcquido} mm Problemafo que fazer 0 que vocé Sugere?

Compressor
L2e3

Inferior  Superior

Se>-10 - - Falta de amdnia no circuite (Repor amania).
Temperatura de o 45 10 - Problema mecdnics com o compressor [Reparar comprassares).
aspiragio - Se<-45 :  -Nivelalte nuM{Nmmalm nivel).
- Falta de gas S0z no liguefator. (Circular gas).
# 130 -Falta de aménia {Repor aménia no circuite)
T -Malvula interma de seguranga do comprasser aliviande

-Para a suegdn (Trocar valvula).
ez & 130 ivel de dleo baixo{Repor o dleo)
~Filtro: de dles saturado(trocarimpar filtra)

< 20 - Resisténcia do dleo ndo funciona adequadaments (Reparar resisténcia).
= 00 - Falta d= amdnia na alimentadar da resfrisdor (Normalizar alimentagia).

Temperatura de oleo ¢ 20 90 - Valvulas fora de posigao na entrada e saida do resfriador de dleo (Normalizar valvulas).
- Excesso de dlec presente na amdnia no resfrizdorpurgar resfriador)
_ £3 - Falta de carga térmica (Circular pas S0 e aménia no ligusfator).
Funcionamento % 3 100 -Slide avarizdo (reparar o slide)
ol <-0.9 -Faltadeca
= P = rga térmica (Circular gas 50z no ausfator)
hiesssukitlasputayan) o e e » 50 - Somentz com planta parada (Recolher aménia para o recipiznts).
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- Problema macanico com o comprassar (Reparar compressor)
Fonte: Documento Interno da Empresa X
Figura 10 - Cadeia de Ajuda
Sinais Indicagio da Planta Causas Corregio
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Fonte: Documento Interno da Empresa X

4. KPT’s: key performance indicator, seriam os indicadores — chave de desempenho,
ou seja, pontos de avaliacdo necessarios para garantir a qualidade maxima de
producéo, logo maiores rendimentos. A Figura 11 evidencia o KPI da &rea de SO2
Liquido, desenvolvidos inspirados em folhas de verificag&o.
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Figura 11 - GRD SO2 Liquido

DATA: Dperador: Dperador: Operador:

ITEM Minimo| Maximd 23h 01h 03h 5h 07h ash 11h 13h 15h 17h 13h 21h

1 |Temperatura de aspirac3o compressor 1{°C)| -5 -22,5

2 Pressdo de Aspiracdo 1(kef / cm2) -04 | 25

3 [Temperatura de aspira¢So compressor 2{°C)| -0,5 | -22,5

4 Press8o de Aspiracdo 2(kgf / cm2) -04 | 2,5

5 |Temperatura de aspirac3o compressor 3(°C)| -5 -22,5

6 Pressdo de Aspiracdo 3(kef / cm2) -04 | 25

T [Temperatura de aspirac8o compressor 4(°C)[ -15 -13

il Press8o de Aspiracdo 4(kgf / cm2) 035 | 2,5

3 Produgdo de 502 (T)
ITEM Desvio Acho Hora do desvio

Fonte: Documento Interno da Empresa X

5. Lista de Atividades de Rotina: um relatorio em formato de check list onde todas
as atividades que deveriam ser realizadas por dia e por turno estdo mapeadas e
devem ser marcados os resultados obtidos. A Figura 12 a seguir demonstra um
exemplo de lista de atividades da area de SO2 Liquido, que segue os principios da

folha de verificag&o das atividades.

Figura 12 - SO2 atividades

Fonte: Documento Interno da Empresa X
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6. Pareto: os parametros que estivessem fora da faixa de aceitagdo, seja para os KPI’s
ou para as atividades de rotina, eram anotados e com isso gerados os Gréaficos de
Pareto, conforme demonstrado na Figura 13, com o intuito de atuar nas causas de

maior impacto na producao.

Figura 13 - Pareto de Horas Paradas

Pareto de Horas Parada da Ustulagdo Acumulado 2017 (jan a nov)
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Horas paradas equivalente  96,3365.7740.2340.0327.8224,5021.5715.249.40 917 645 495 358 325 308 2931762
Percentual 24 18 10 10 7 6 S 4 2 2 2 1 1 1 1 1 -
Acum % 24 42 S2 62 €69 75 81 85 87 89 91 92 93 94 95 96 100

Fonte: Documento Interno da Empresa X

Com o inicio do processo de controle em 2017, era recorrente observar variacdes de
producdo diarias e entre os turnos. Além desse problema, a falta de parametros e controles

eficientes aumentava a frequéncia de paradas emergenciais e reducgdes de alimentacdo do forno.

3.3.3 GESTAO DE ROTINA DIARIA - GRD

Todo o projeto elaborado na Ustulagéo e posteriormente em outros setores da empresa,
acabaram por serem nomeados simplesmente de “GRD” uma vez que as reunides de
alinhamento se tornaram téo enraizadas na rotina que acabou se tornando o “nome do projeto”.

Essa reunido foi elaborada para durar aproximadamente quinze minutos, e consiste em
apresentar os resultados alcancados pelo turno anterior, explicar os possiveis problemas ou
desafios esperados para o turno, aléem de ser uma preparacdo para o trabalho. Essa preparacao
inclui um dialogo de seguranga e meio ambiente, que aborda diversos temas como analises de
riscos, utilizagdo de equipamentos de prote¢do individual e coletivos, além de ginastica laboral.

Ao finalizar o turno o operador lider responsavel pelo setor, além de anotar o valor
atingido no quadro (Figura 14), passa a informacéo para o operador que assumira a lideranca

do setor no turno seguinte. Durante a reunidao do GRD, o operador passa 0 panorama geral do
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setor para todos 0s operadores para alinhamento das atividades do turno, de possiveis problemas

e pontos criticos.

Figura 14 - Quadro GRD Ustulagéo

Indicadores Alimentagio do Forno

Naulin

Fonte: Documento Interno da Empresa X

As reunides que eram realizadas no turno da manh& contavam com a participacao dos
engenheiros e gerentes. Com a finalizagdo dessa reunido esses gestores também possuiam uma
rotina de reuniGes onde os problemas mais complexos eram tratados. Além das tratativas,
alguns controles diarios também eram realizados pelos gestores, buscando controlar de forma
mais abrangente o0s parametros operacionais e incluir controles financeiros. Nesse
acompanhamento, pontos de atencédo, causas de desvios de qualquer KPI, plano de agdo com
responsavel e prazo e também atividades que devem ser priorizadas sdo destacadas, como pode
ser visualizado na Figura 15.
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Figura 15 - Quadro GRD Gestdo

Fonte: Documento Interno da Empresa X

3.4  ETAPA DE VERIFICAGAO DOS RESULTADOS (CHECK)

3.4.1 RENDIMENTO DA USTULACAO POR SETORES

Cada area possui pontos especificos que precisam ser considerados, medidos e,
principalmente, acompanhados. Como a parte central da producdo é o forno ustulador, sera
abordado cada etapa até a chegada da disponibilidade final do forno.

Comecando pela matéria prima, foi criado um mapa visual para os operadores terem
ciéncia de onde cada qualidade de matéria prima estava posicionada no deposito e qual a
porcentagem de cada material deveria ser utilizada representado pela Figura 16. Também foi
criado um indicador com os KPI’s que devem ser medidos em todos os turnos (Figura 17),

possuindo um campo para relato caso alguma das atividades apresentasse qualquer anomalia.
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Figura 16 - Deposito de Concentrado
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Fonte: Documento Interno da Empresa X

Figura 17 - GRD Matéria Prima

GRD Materia Prima
Operador: Operador: Operador:

ITEM Indicador 23h &5 07h 07h s 15h 15h as 23h
1 |Limpeza da MoegaM-3

Limpeza da Moega M -3A

Limpeza e Inspegio da Peneira

Li

do Sep dor M.

Limpeza da Caixa de Passagem M-3 para M-4

Limpeza da Caixa de Passagem M-4 para M-5

Limpeza da Caixa de Passagem M-5 p! Peneira

Limpeza da Caixa de Passagem Peneira p! M-6

=T - I - O I O

Limpeza da Caixa de Passagem M-6 para M-7

10 |Limpeza da Caixa de Passagem M-7 para M-8

1 |Limpeza da Caixa de Passagem M-8 para M-3

12 |Limpeza da Grade do Silo

13 |Raspagem do Galp3o

14 |Fotes de Sujidades [T5])

Fonte: Documento Interno da Empresa X

No final do turno o operador deveria preencher o quadro do GRD indicando quais as
quantidades de cada um dos materiais foram processadas, ou seja, qual mistura (“blend”) foi

utilizada.

Para Produgdo do SO2 foi feito um controle de KPI’s necesséario para maximizar a

producéo, que deve ser preenchido de duas em duas horas, com a presséo e temperatura dos
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compressores importantes para 0s processos. As medidas devem estar entre os valores
recomendados e todo desvio deve ser anotado com o item especifico, o horério e qual foi a acéo
tomada para estabilizar o processo. Além desse controle, os operadores possuem uma lista de

atividades criticas (Figuras 11 e 12) que deveriam ser realizadas todos os dias.

Assim como no setor do SO2, foi criado um controle com parametros adequados para a
producdo da Fabrica de Acido (Figura 18), onde cada medicdo deve ser realizada no prazo

adequado e cada desvio do valor deve ser relatado bem como a a¢do tomada para solucionar o

problema.
Figura 18 - GRD Fabrica de Acido
GRD F3brica de Acido
Data: Operador; Operador; Operador;
ITEM Indicador Pardmetros 00h 0zh 04h 6h 08h 10h 12h 14h 16h 18h 20h 22h
1 Temperatura saida purificagdo T.Min. 302C | T.Max. 382C
2 Temperatura de saida do 42 leito T.Min. 4152C | T.Max. 4352C
3 Temperatura de entrada do 42 leito 415°C 4352C
4 PPM na chaminé - 250 PPM
5 Vazdo do Silicato de Sédio Concentrado 15 25
6 Vazio do Silicato de Sédio Diluido 4000 55
7 Teste da Vareta Fazer Toda 2°Feira
8 Peso do Bastio Fazer Toda 2°Feira
9 Purga KKK om [ soml
10 Purga Trocador 4 oml | 30 ml
1 Purgar Troc 1,2a,2b e 3 1vez por turno
ITEM Desvio ACAD

Fonte: Documento Interno da Empresa X

Para a caldeira foi gerado o mesmo conjunto de atividades que para os demais setores,
ja citados no tépico 3.3.2 “Controles e Monitoramentos”, com suas respectivas peculiaridades.
Algumas das principais diferencas estdo nos KPI’s que sdo mais relacionados a porcentagens
quimicas e volumes, e as atividades de regeneracdo de coluna que devem ser realizadas dentro

de um limite de controle.

Por ultimo, a alimentacdo do forno que garante o rendimento de producéo, e que €
utilizado no presente trabalho para medir a melhoria da produgdo com a utilizagdo do GRD.
Foram criadas atividades de rotina e atualizados os procedimentos de controle. Os operadores
do forno de cada turno anotam o resultado do quadro (Figura 19) com a média de alimentacéo
do forno durante seu turno. Se ndo houveram reducdes da alimentacéo, a meta de 20,5 toneladas
de média por turno atende as demandas de venda do zinco, e em caso de ndo cumprimento deve
ser evidenciada a causa e acdo tomada. Algumas causas com maior recorréncia foram listadas

para facilitar o preenchimento do quadro, conforme pode ser observado na Figura 20. Ainda
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sobre o preenchimento do quadro, a Figura 21 demonstra como funciona o surgimento do Pareto.
O Pareto, na forma adequada, posteriormente era lancado no sistema para serem feitas as
devidas tratativas ou melhorias nos controles e procedimentos.

Flgura 19 - Quadro GRD Allmentagao do Forno

Fonte: Documento Interno da Empresa X

Figura 20 - Causas dos desvios

Fonte: Documento Interno da Empresa X
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Figura 21 - Quadro Pareto Alimentagao do Forno

i —————
'NUMERO DE INTERV ES:

EN
=5
|

4

Fonte: Documento Interno da Empresa X

Cada um desses controles e medic@es, sdo passados todos os dias durante cada uma das
trocas de turno, onde cada operador responsavel pelo setor anota em um quadro os resultados
do seu turno. Antes de iniciar um novo turno, os operadores fazem uma reunido rapida de
proximamente quinze minutos, onde as informagdes deixadas pelo turno anterior sdo
divulgadas para todos os operadores do novo turno. Dessa forma dificuldades ou problemas

ficam rasteados e acdes corretivas sdo mais rapidas de serem tomadas.

35 ETAPA DE VERIFICACAO DE ACAO (ACTION)

Nessa etapa, com o atingimento dos resultados esperados, foram feitas acbes para

contribuir com a criagdo e padronizacéo dos novos procedimentos e rotinas de gest&o.

3.5.1 PADRONIZACAO

Inicialmente todos os procedimentos internos foram atualizados e disponibilizados em
rede e nos respectivos setores. Foram feitos treinamentos baseados nos processos ja atualizados
ressaltando a importancia de seguir os procedimentos e conhecer as contramedidas para cada
situacéo.

A adequacdo da Gestdo da Rotina Diaria (GRD) no dia a dia dos funcionarios, foi
elaborada de forma a facilitar a criacdo de uma nova cultura na empresa. Dessa forma uma
reunido de alinhamento e planejamento das atividades diarias, de proximamente quinze
minutos, ficou fixada em toda troca de turno (troca de equipes) onde hd um repasse da situagcdo
da ustulagcdo no momento e quais atividades serdo criticas, juntamente com um dialogo sobre

seguranga e meio ambiente.
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Com a definigdo da gestdo da rotina diaria foi elaborado um quadro (Figura 22) oficial
para controle com uma marcacédo de cores inspirado na metodologia Kaizen, onde marcacdes
de cores demonstram a situacdo do setor. A cor verde representa que a situacdo esta boa, ou
seja, as medicdes estdo dentro dos pardmetros esperados e sem problemas na planta. A cor
amarela indica uma situagdo regular, onde ou os pardmetros estdo oscilando ou existem
problemas em equipamentos, necessitando de uma atencgéo especial. O vermelho por sua vez
indica que a situacdo esta ruim, necessitando de algum tipo de interferéncia ou manutencédo
além de ndo estar atingindo as metas esperadas.

- .

Figura 22 - Quadro Gerenciamento da Rotina Ustulacéo

—
|CRES e - 07RNO @' FAB.DEAcIDO@

S A

.....

,,,,,,

Fonte: Documento Interno da Empresa X
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4. RESULTADOS

41 RESULTADOS ALCANCADOS

A padronizagdo dos processos e procedimentos, vinculados a gestdo da rotina diaria,
possibilitaram que dificuldades técnicas mais recorrentes fossem observadas possibilitando
assim a criacdo dos Gréaficos de Pareto para que problemas com maior recorréncia fossem
tratados com prioridade.

Figura 23 - Pareto de Paradas da Planta de SO2

Grafico de Pareto de Quantidades de Paradas de Planta SO2 (jan a abr2018)
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Fonte: Documento Interno da Empresa X

As ferramentas de qualidade citadas no topico 2.5 (Ferramentas da Qualidade),
nortearam a forma de trabalho em busca da causa raiz das paradas de planta. Pode-se observar
no grafico da Figura 23, por exemplo, que o principal motivo das paradas da planta de SO2
eram causadas pelas paradas da ustulacdo, dessa forma, em busca de uma causa raiz que
realmente solucionasse o problema, o grafico de Pareto da Figura 24 mostra quais as principais

falhas que causavam a reducéo de disponibilidade do setor da ustulagéo.
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Figura 24 - Pareto de Horas Paradas da Ustulagéo
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Fonte: Documento Interno da Empresa X
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Além desses gréaficos, toda analise que gerasse algum tipo de informacédo relevante era

adicionada aos procedimentos quando necessario, além de um conjunto de treinamentos com

os funcionarios. Diagramas com 0s passos seguidos para o levantamento de problemas da area

também foi elaborado. A Figura 25 apresenta o Diagrama de Arvores para o Ustulador e a

Figura 26 um exemplo de diagrama da fabrica de &cido.

Figura 25 - Dia
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Fonte: Documento Interno da Empresa X
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Figura 26 - Diagrama de Arvore Fabrica de Acido
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Fonte: Documento Interno da Empresa X

4.2 DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Com a utilizacdo do gerenciamento da rotina diaria a partir de maio de 2018 foram
obtidos resultados positivos para a disponibilidade da planta. Para avaliar esses resultados de

disponibilidade segue para comparacdo a Tabela 1, de disponibilidade em 2017.

Tabela 1 - Disponibilidade do Ustulador em 2017
Més Jan  Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

Calendario 31 28 31 30 31 30 31 31 30 31 30 31

Dias Operados 30,04 19 28 28 28 24 30,24 28,67 2331 1 24,39 29,65 Média

Disponibilidade 97% 68% 90% 93% 90% 79% 98% 92% 78% 3% 81% 96%  80%
Fonte: Documento Interno da Empresa X

A variagdo brusca de dias operados em outubro tem como justificativa a parada

planejada de planta para limpeza do forno. A parada foi planejada com um prazo de 20 (vinte)
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dias, mas houveram atrasos completando um total de 30 dias. Nessa parada de planta, diversas
manutencdes nos varios setores da planta foram realizadas.

Com a aplicacdo do gerenciamento da rotina diaria, do mapeamento de processos e
maior controle dos mesmos, foi possivel projetar que a parada de planta fosse dividida em duas
etapas, uma em marco e outra em outubro, ambas etapas com um prazo de 10 (dez) dias,
distribuindo atividades criticas entre as duas. A limpeza das paredes do forno ficando planejada
para a segunda parada e utilizando a primeira parada, em mar¢o, para procedimentos mais

simples de manutencao, além de permitir a verificacdo de equipamentos criticos do processo.

Tabela 2 - Disponibilidade do Ustulador em 2018

Més Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

Calendario 31 28 31 30 31 30 31 31 30 31 30 31

Dias Operados 29,27 25,62 24,15 29,35 27,46 28,24 28,27 28,91 28,26 24,12 27,43 27,288 Média

Disponibilidade 94% 92% 78% 98% 89% 94% 91% 93% 94% 78% 91% 88%  90%

Fonte: Documento Interno da Empresa X

Analisando os dados de disponibilidades obtidos em 2018, Tabela 2, onde a estratégia
de dividir a parada de planta foi empregada, foi possivel avaliar que a melhora nos
procedimentos permitiu que a planta funcionasse de maneira vantajosa, permitindo que a
limpeza da parede do forno fosse mais facil, uma vez que o processo sendo realizado de maneira
mais assertiva reduziu as incrustagdes e o acumulo de material no forno. Verificou-se também
um aumento da disponibilidade total media da planta atingindo um patamar de 90%, superando
0 80% obtido em 2017.

Com a GRD fazendo cada vez mais parte da cultura da empresa, e levando em
consideracdo os resultados obtidos por ela, foi planejado para que o projeto continuasse, durante
0 ano de 2019, seguindo como meta o processo de melhoria continua do mesmo. Na Tabela 3 -
Disponibilidade do Ustulador em 2019Tabela 3 pode-se observar a disponibilidade do primeiro
trimestre de 2019.
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Tabela 3 - Disponibilidade do Ustulador em 2019

Més Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez
Calendario 31 28 31 30 31 30 31 31 30 31 30 31
Dias Operados 30 27 30 275 305 Média

Disponibilidade ~ 97% 96% 97% 92% 98% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%  96%
Fonte: Documento Interno da Empresa X

A Tabela 4, mostra de forma resumida as disponibilidades médias de cada més, dos
anos de 2017 a 2019. Pode-se observar que o aumento da disponibilidade mensal foi
significativo e que a melhora dos processos possibilitou uma gerencia superior no planejamento
das paradas de planta. Especificamente no més de outubro de 2017, a parada de planta precisou
de 30 dias, representando uma queda significativa da producdo. Em 2018, por sua vez, a parada
foi dividida nos meses de marco e outubro, resultando uma producdo média 358 toneladas, com
um total de 716 toneladas. Fazendo a comparacdo com o ano de 2017, a produgéo de margo e
outubro totalizou 429. A melhora de 2017 para 2018 foi de 287 toneladas. Esses valores de

producdo média sdo mostrados na Tabela 5.

Tabela 4 - Resumo da Disponibilidade
Ano Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez Disponibilidade

2019 97% 96% 97% 92% 98% - - - - - - - 96%
2018 94% 92% 78% 98% 89% 94% 91% 93% 94% 78% 91% 88% 90%
2017 97% 68% 90% 93% 90% 79% 98% 92% 78% 3% 81% 96% 80%

Fonte: Documento Interno da Empresa X

Tabela 5 - Producdo média em toneladas

Ano Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez Média
2019 450 450 450 425 450 - - - - - - - 445
2018 434 421 358 450 407 433 419 429 433 358 421 405 414
2017 450 314 415 430 415 362 450 423 358 14 372 440 370

Fonte: Documento Interno da Empresa X
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A utilizagdo da GRD possibilitou que producdo média mensal ficasse mais continua
em um padrdo superior de produtividade, com menores oscilacbes que eram causadas
principalmente por ndo conformidades nos processos e por paradas corretivas. A adequacéo de
processos possibilitou uma maior estabilidade para a planta, permitindo assim um planejamento
mais preciso para as paradas preventivas e por consequéncia uma producdo sem interrupgoes.

Como evidenciado na Tabela 4 e na Tabela 5, o objetivo de aumentar a disponibilidade
de producdo da Ustulacdo em 10%, bem como manter um rendimento de planta de 450
toneladas por dia, ndo s6 foram atingidos, como foram superados. Utilizando como base a
média anual em toneladas, observa-se que de 2017 para 2018 houve um aumento de producéo
de 10%, e de 2018 para 2019 um aumento de 8%. Considerando que o valor médio de 2019 se
mantenha para os demais meses do ano, um aumento esperado de 17% em relacdo ao ano de
2017. Uma vez que de 2019 os dados sdo exclusivos do primeiro trimestre, pode-se fazer uma
comparagdo com o primeiro trimestre de 2017 e 2018, onde 0 aumento da produgéo foi de 13%
e 10% respectivamente.

Ainda sobre os objetivos alcancados pelo trabalho, a disponibilidade da planta atingiu
0 objetivo de 10% de 2017 para 2018, e uma expectativa de melhora de 6% de 2018 para 2019.
Tendo em vista que ndo houveram investimentos em contratagdo de méo de obra adicional e
nem em qualquer tipo de maquinario, esse aumento da disponibilidade e de producao representa
um aumento direto no lucro.

A nova rotina da operagdo passou a ser presente no cotidiano do setor e o
preenchimento dos dados (preenchimento do GRD) necessarios para continuidade do projeto
se tornou enraizada na area de Ustulacdo, facilitando a continuidade do projeto bem como a

utilizacdo do PDCA, possibilitando desta forma a melhoria continua.
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5. CONCLUSOES

O preco do minério operado mundialmente € tabelado pela London Metal Exchange
(LME). Dessa forma as metalurgicas para atingirem maiores lucros precisam operar de forma
a reduzir custos de producdo e maximizar a qualidade final do produto, agregando valor no
produto final, por meio do bonus comumente chamado de “prémio”. Nesse cenario, uma
metaldrgica que ndo possui uma mina propria, trabalhando com toda matéria prima importada
possui uma desvantagem logistica evidente.

O planejamento proposto para aumentar os lucros no cenario descrito parte da ideia de
aumentar a disponibilidade de operacéo, desse modo permitindo que maiores quantidades sejam
produzidas. Para isso 0s processos de producao precisam funcionar de maneira correta e com o
menor nimero de falhas e paradas para manutencao corretiva ou preventiva.

O objetivo do trabalho foi reduzir o tempo total de parada de planta em 10% utilizando
0 gerenciamento da rotina, como metodologia de qualidade. Por meio de acgdes nos diversos
setores e com a atualizacdo dos procedimentos operacionais e cria¢do de rotinas de atividades
especificas para cada etapa do processo produtivo, obteve-se a diminuicdo de falhas e a reducéo
do numero de ndo conformidades.

O processo de implementacéo e execucdo seguiu a metodologia do PDCA, fazendo a
melhoria ser ciclica e continua. Utilizando essa metodologia foi necessario trabalhar numa
mudanca cultural da empresa, visando que as novas rotinas de trabalho fossem treinadas e
absorvidas pela forca de trabalho. Nas etapas do processo produtivo, onde ocorreram
modificagdes, foram criados procedimentos e realizados 0s treinamentos para que a nova
dindmica fosse introduzida e adaptada a realidade do trabalho.

O desenvolvimento do trabalho destaca como a aplicacdo da gestdo da rotina diaria em
conjunto com o PDCA permitiram o aumento da disponibilidade em dias do setor da ustulagéo
em 10%. De forma mais especifica, a meta de atingir um padrdo operacional com um
rendimento de planta de 450 toneladas por dia de alimentagéo, padrdo obtido sem investimentos
em magquinas ou em contracdo de méao de obra.

A partir dos resultados obtidos na area da Ustulagdo, o projeto “GRD” ficou muito
famoso dentro da empresa e passou a ser difundido entre as demais areas para que aumentasse
a produtividade total da empresa com a utilizacdo do PDCA e da gestdo da rotina diaria. A

Ustulacdo passou a ser referéncia na implantagdo do projeto e modelo de resultado esperados.
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Por ultimo, mas ndo menos importante, a gestdo da rotina diéria apesar de exigir uma
certa dedicacdo com treinamentos e com a mudanca na cultura da operacéo, fator que impacta
diretamente na rotina do operador, possibilita uma melhora significativa no acompanhamento
dos processos e na solucéo de problemas. Essa ferramenta utilizada em conjunto com o PDCA
possibilita ainda, uma metodologia eficiente na resolucédo de problemas e na criacdo de
procedimentos adequados de producdo. Esses fatores alinhados com o baixo ou inexistente
investimento, apresentam-se como uma excelente opcdo para aumentar produtividade,

eficiéncia e por consequéncia o lucro das empresas.
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