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RESUMO

Este trabalho visa aplicar os conceitos de Lean Seis Sigma no setor de logistica e suprimentos
para aumentar a confiabilidade nos prazos de entrega. Foi utilizado também a fim de
minimizar os desperdicios, diminuir o lead time dos processos envolvidos e, assim, reduzir a
variabilidade nos processos logisticos. Para o apontamento do gargalo e a analise de solucdes
foi utilizado o método DMAIC, associadas com as ferramentas FMEA, Histograma e o
Método da Varredura. O resultado deste trabalho foi a identificacdo de duas alternativas

viaveis para a melhoria no processo.

Palavras chaves: Logistica Lean Seis Sigma, DMAIC, FMEA, Histograma, Método da

Varredura.
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1 INTRODUCAO

O mercado esta continuamente em desenvolvimento, com um ritmo rapido, inconstante e o
cliente cada vez mais rigoroso. Para que as empresas estabelecam melhorias nos processos
quanto a eficiéncia, aos pregos atrativos, a exceléncia na qualidade junto com flexibilidade e &
resposta rapida aos entraves do mercado, € necessario a identificacdo dos gargalos e suas
possiveis solucBes. E, uma das areas mais negligenciadas e a que possui excelentes

oportunidades de melhorias é o processo logistico.

Se néo identificados e tratados os gargalos tanto no processo interno quanto no externo da
logistica, ha uma grande possibilidade de tornarem mais lentos e podendo ndo atingir as
expectativas do consumidor. Estes pontos de melhorias podem estar na producdo em excesso,
demora na entrega, dificuldade na formatacao de cargas, falta de alinhamento interno e a falta
de integracdo (estoque, armazenagem, transporte e processamento). E, para identifica-los é
necessaria a escolha de ferramentas e principios que mais se adequam aos objetivos

propostos.

A filosofia Lean é adaptada na logistica para permitir melhorias através de conceitos tais
como eliminacdo de desperdicio, de tempo de espera nas operacdes e no transporte, excesso
de estoque. A Logistica Lean segue 0s mesmos principios Lean e para implanta-lo deve ter a
certeza que as operacgdes internas, inclusive a movimentacdo de materiais estejam estaveis
(BELLI, 2012 apud Jones et al, 1997).

Um dos métodos para controlar problemas, eliminar desperdicios, compreender e reduzir
efeitos da variacdo e instabilidade é o uso das ferramentas do Six Sigma. Além disso, a
logistica Lean Six Sigma é capaz de obter vantagens através de um planejamento antecipado,
frozen period, reacdo a demanda, just in time e flexibilidade (GOLDSBY; MARTICHENKO;
2005),

Neste contexto, o presente trabalho analisa 0s conceitos de logistica Lean Six Sigma no
servico logistico e de suprimentos dentro de uma organizagdo de acos longos e distribuidora
de produtos deste ramo para identificar os gargalos e suas melhorias com tais conceitos e suas

respectivas ferramentas.



1.1 Justificativa

Na filial de Maringd, a empresa analisada possui um beneficiador de chapas, telhas e
bobininhas. Neste prestador de servico, cerca de 300 ton/més de bobinas sdo beneficiadas para
mais de onze filiais localizadas no Paran e Mato Grosso do Sul .

Portanto, se faz necessario um acompanhamento quanto a programacdo, planejamento e
controle da producgdo junto ao beneficiador. Alem disso, um gerenciamento eficaz na cadeia
de suprimentos torna-se de grande valia para que todo 0 processo ocorra em um ritmo
logistico sincronizado e sem: atrasos, esperas, excessos de estoque ou mesmo retrabalho.

No processo atual da empresa existem atrasos quanto a prazos pré-estabelecidos com o cliente
em relacdo aos pedidos de telhas e bobininhas que séo beneficiados em Maringa. Isto ocorre
porque para enviar estes pedidos ao beneficiador e programar uma carga, primeiramente tem
que se formatar a quantidade necessaria de uma carreta com estes materiais.

Alguns pontos dificultam esta formatagdo como a variabilidade de pedidos vendidos, a falta
de matéria-prima de bobinas zincadas e a dificuldade em carregar “telhas padrdes” ja que os
pedidos de telhas sdo sob encomenda e com tamanhos especiais.

Sendo assim, ndo ha confiabilidade no prazo de entrega das telhas e das bobininhas, ja que o
tempo de espera é variavel e depende da demanda de outros pedidos. Esta incerteza entra em
conflito com uma das missdes da empresa (cliente satisfeito).

O presente trabalho foi realizado para que, através das ferramentas da Logistica Lean Seis
Sigma, gargalos na cadeia de suprimentos sejam identificados e estabilizados afim de
diminuir movimentac6es, transportes, tempos de espera, atendendo o0s clientes com a maior
qualidade, agilidade e confiabilidade possivel.

1.2 Definicéo e Delimitacédo do Problema

Este trabalho se delimita a identificar pontos de melhoria em uma empresa de agos longos no
setor de logistica e de suprimentos através de ferramentas e metodologias da filosofia Lean e

Seis Sigma.



A juncdo desta metodologia e da filosofia se faz necessario para que o processo tenha uma
andlise estatistica precisa dos dados para aumentar a confiabilidade das entregas e encontrar

as possiveis solucoes.

O periodo de abrangéncia do estudo de caso foi de marco de 2014 a novembro de 2014.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Propor a aplicacdo dos conceitos de Lean Seis Sigma no setor de logistica e suprimentos de
uma empresa do seguimento de acos longos para aumentar a confiabilidade dos prazos de

entregas.

1.3.2 Objetivos especificos

Como objetivos especificos, tem-se:

Analisar o conceito de Logistica Lean Seis Sigma e as ferramentas que podem ser

utilizadas no processo logistico;

e Analisar os procedimentos do setor de logistica e suprimentos da organizacdo para

identificar as ferramentas que podem ser utilizadas;
¢ Identificar oportunidades de melhoria de acordo com as deficiéncias encontradas;

e Formular acGes que visam promover a implantacdo dos conceitos do sistema de acordo

com as oportunidades de melhoria identificadas pelo diagndstico;



1.4 Estrutura do trabalho

No capitulo 1 a Introducdo é apresentada, sendo descrito a justificativa do trabalho bem como
0 objetivo geral e especifico, ressaltando a importancia deste trabalho perante o contexto da

empresa.

No capitulo 2 sdo exploradas revisdes de literaturas para explicitar as ferramentas e teorias

que possam contribuir para as agdes propostas a empresa.

No capitulo 3 sdo identificados os procedimentos a serem seguidos durante o estudo bem

como o tipo de pesquisa, como foi realizada a coleta de dados e sua posterior anélise.

No capitulo 4 é mostrada a caracterizacdo da empresa e do setor e, o desenvolvimento do

estudo de caso para propor uma solucéo viavel a empresa.

Por fim, no capitulo 5 sdo expostos quais foram as contribuicbes do trabalho, fatores

limitantes bem como propostas para futuros trabalhos.



2 REVISAO DE LITERATURA

No presente capitulo foram revisadas conceitos e métodos de Logistica, Cadeia de
Suprimentos, Lean, Lean Logistics, Seis Sigma, Logistica Lean Seis Sigma e as Ferramentas

Lean Seis Sigma.

2.1 Logistica

Antigamente quando se falava em logistica se pensava somente em atividades de distribuicdo
fisica, armazenagem e transporte. No entanto, vai além desta definicdo: é uma rede de
atividades que tem como objetivo principal gerenciar o fluxo ordenado e todo o processo
envolvido nesta rede (FLEURY, 2000).

A logistica também é entendida como uma “resposta rapida aos consumidores externos
auxiliados pela rapidez da tomada de decisdao, movimentacdo de materiais e das informacdes
internas da operag¢dao” (SLACK et al., 1999, p.62).

Assim, quando se aborda a importancia da cadeia logistica tem que se compreender suas
atividades. E na logistica que ha o planejamento, implantacdo e controle de maneira eficiente
do fluxo reverso, da armazenagem de mercadorias e das informacdes que mostram o
procedimento desde o ponto de origem até o ponto de consumo para que a empresa consiga
atender as exigéncias dos clientes. Suas atividades principais sdo: a gestdo de transporte tanto
no recebimento quanto na entrega no cliente, analise de frota, armazenagem, orientacdes de
procedimentos para manipular os materiais, controle de estoque, execucdo da ordem, gestéo
de inventario, planejamento e programacdo dos produtos/servicos, analise de demanda e
comunicacdo de distribuicdo. Tais atividades tém o envolvimento de todos os niveis de
planejamento e execucdo (estratégico, operacional e tatico) (CSCMP,2014).

No planejamento logistico procura-se resolver quatro grandes areas de problemas: niveis de
servicos aos clientes, localizacdo das instalacGes, decisfes sobre estoques e transportes, como

sugere a Figura 1.



Estratégia de transporte:
- Modais de transporte
- Roteirizacdo

programacao do
transportador
- Tamanho/consolidacao

do embarque

Estratégia de estoques:
- Niveis de estoque

- Disposicao de estoques
- Métodos de controle

Objetivos
de servigos
ao cliente

Estratégia de localizacao:

- Numero, tamanho e localizacéo das

instalacées

- Designacéo de pontos de estocagem
para pontos de fornecimento

- Designacéao de demanda para pontos
de estocagem ou pontos de

fornecimentos
- Armazenagem publica/privada

Figura 1 O triangulo de tomadas de decisGes l6gicas
Fonte: Ballou (2006, p.54)

Portanto, nota-se que as empresas que tém o processo de logistica como um dos seus
objetivos e, caso este esteja bem projetado e organizado, podem conquistar diferenciais
competitivos (BOWERSOX, CLOSS e COOPER, 2006).

2.2 Cadeia de suprimentos

A cadeia de suprimentos envolve todo o processo que faz parte das etapas de formacao e
comercializacdo de um produto ou servigo. Envolve desde a compra de matéria-prima,
passando pela transformacdo desta matéria em produtos intermediarios e até ao ponto do
produto acabado que sera entregue para o cliente (BOISSON, 2010 apud Lee e Bellignton,
2007).

Este processo é entendido também como um conjunto de atividades funcionais que se repetem
inimeras vezes ao longo dos processos na qual a matéria-prima é submetida nas fabricas ou

NOS Processos para que um servico seja realizado (BALLOU, 2006)

As atividades funcionais podem ser separadas em principais e as de suporte. As atividades

principais estdo no circuito critico e contribuem de forma notoria para o custo logistico total e



sdo essenciais para o término do sistema logistico. Sdo elas: transporte, geréncia de estoques,
fluxos de informacéo e processamento de pedidos (BALLOU, 2006).

O transporte adiciona o valor de lugar aos produtos e abrange as seguintes atividades de
suporte: selecdo do modal e servi¢o de transporte, consolidacdo de fretes, determinacdo de
roteiros, programacéo de veiculos, selecdo do equipamento, processamento das reclamacoes,
auditoria de frete (BALLOU,2006).

A geréncia de estoques adiciona valor de tempo aos produtos e inclui como atividades de
suporte as politicas de estocagem de matérias-primas e de produtos acabados, a previsao de
vendas em curto prazo, a variedade de produtos nos pontos de estocagem e as estratégias just-
in-time, de empurrar e de puxar (BALLOU,2006).

Os fluxos de informacdo e processamento de pedidos é a atividade-chave final, seu custo é
menor do que as atividades anteriores e de grande valia para que chegue no tempo e no local
certo. Estas atividades envolvem os respectivos itens: procedimento de interface entre pedidos
de compra e estoques, métodos de transmisséo de informacdo sobre os pedidos e regras sobre
os pedidos (BALLOU; 2006).

Uma cadeia de suprimentos abrange todos os esfor¢os envolvidos na producao e liberacdo de
um produto final, desde o primeiro fornecedor do fornecedor até o ultimo cliente do cliente
(CSCMP; 2014). Na Figura 2 organiza os processos pela ordem mais provavel do fluxo. Em
todos os processos, o fluxo de informacdo deve ser eficiente independente da etapa do

processo.



Gerenciamento da Cadeia de Suprimentos integrando e gerenciando
processos ao longo da cadeia de suprimentos.

R Fluxo de Informagées e
Formecador Fomecador :
de 2 camada de P camada 2 Logistica arketing Chente Chente Final
Compras anda
luxo do Produt
R = ~ gl [ > -
Produgéo 640 Finangas

Gestao das Relagées com os Clientes
I T I T

Gestdo do Servigo ao Cliente

Gestdo da Demanda

Atendimento dos Pedidos
1 | I

Gestdo do Fluxo de Manufatura
| I T T

Gestdo das Relacdes com os Fornecedores
I I I I

Desenvolvimento do Produto e Comercializagao

I I I I
< Gestdo dos Retornos

AVAVAVAVAVAVAVA Qx

Processos de Negbcios da Cadeila de Suprimentos

Figura 2 Representacéo dos processos na cadeia de suprimentos.
Fonte: adaptado de Junior, 2010 apud Lambert at al. 1998

Além disso, é necessaria uma gestdo de suprimentos que inclui o foco no cliente, gestdo de

demanda, atendimento no prazo, analise dos fluxos e dos fornecedores.

Empresas estdo buscando estratégias para que os produtos tenham uma projecdo a nivel
global, onde custos de matéria-prima, componentes e mao-de-obra sdo de suma importancia.
Além destes itens, as linhas de suprimento tornam-se relevantes, uma vez que, 0 custo com
transporte pode se tornar uma parte maior da estrutura total dos custos, por isso a necessidade
do gerenciamento estratégico na cadeia de suprimentos (BALLOU, 2006).

2.3 Lean

O termo Lean foi criado no final do anos 80 em um projeto de pesquisa no Massachusetts
Institute of Technology (MIT) afim de adjetivar o Sistema Toyota de Producdo. Segundo Lean
Institute (2014), este sistema tem o objetivo de eliminar o desperdicio, melhorando a



eficiéncia na velocidade com um produto de alta confiabilidade. A “Casa do Sistema Toyota

de Produgdo” ¢ apresentada na Figura 3.

7

OBJETIVOS: MAIS QUALIDADE, MENOS CUSTOS, MENOR LEAD TIME

[ JUST IN TIME [ DA
FLUXO CONTINUO PARAR E NOTIFICAR
TEMPO TAKT ANORMALIDADES
SISTEMA PUXADO SEPARAR TRABALHO
HUMANO E MAQUINAS
( HEWUNKA TRABALHO PADRONIZADO KAIZEN )
[ ESTABILIDADE ]

Figura 3 Casa do Sistema Toyota de Producéo
Fonte: adaptado de Lean Summit, (2004)

Como visualizado por meio da Figura 3, a filosofia Lean é sustentada pelos pilares do just-in-

time e automacéo (JIDOKA). Just-in-time significa que o material para a realizacdo de um
processo sera entregue no momento necessario e somente na quantidade necessaria. Ja 0
termo JIDOKA significa automacdo com inteligéncia humana, ou seja, € a capacidade de um
equipamento distinguir pecas boas de ruins A fundacdo da casa consiste em trés elementos
principais: nivelamento da producdo, ou seja, ndo deixar que haja oscilagdo nos processos,
padronizacao das atividades e a melhoria continua (Kaizen) (OHNO, 1988).

BALLOU (2006) explica que existem trés tipos de atividades em uma organizacao, conforme
apresentado na Tabela 1.



10

Tabela 1 - Atividades em uma organizagéo

Atividades que agregam Atividades sem valor Necesséria mas sem valor
valor agregado agregado

Atividades que, de acordo|Atividades que, de acordo com | Atividades que sdo necessarias

com os clientes, torna o]os clientes, ndo torna o produto|mas ndo acrescentam valor no

produto com maior valor. com maior valor ou necessario. | produto.

Fonte: adaptado BALLOU, 2006

Ballou (2006) ainda afirma que em um ambiente de producdo ou logistico a relacdo dos bens
consumidos nas trés atividades que agregam valor, ndo agregam valor e as que nao agregam

valor, porém sdo necessarias sdo de 5%, 60% e 35% respectivamente.

Lean é uma estratégia para aumentar a satisfagdo dos clientes através da melhor utilizacdo de
recursos procurando fornecer um valor aos clientes com custos mais baixos dos seus produtos
através da identificacdo de desperdicios e 0 que agrega ou nao valor aos produtos para assim

realizar melhorias no processo produtivo. (Lean Institute Brasil; 2010)
Neste sentido, Ohno (1997) classifica os sete desperdicios como:

1- Superproducdo: produzir em excesso ou no tempo incorreto, acarretando em excesso de

inventario.
2- Espera: longos periodos de ociosidade de pessoas, pecas e informaces.

3- Transporte excessivo: movimento excessivo de pessoas, informacdes ou pecas,

desperdicando tempo, capital e energia.

4- Processos inadequados: etapas desnecessarias.

5- Inventario desnecessario: estoque em excesso e falta de informag&o.
6- Movimentagdo desnecessaria: ambiente desorganizado.

7- Produtos defeituosos: Problemas na rotina do processo.

Womack e Jones (1996) ainda explicam que quando eliminadas as atividades que nédo
agregam valor, haverd o funcionamento de forma harmodnica da informacédo, servico ou

produto com o processo de forma continua e sem interrupgoes.
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2.4 Lean Logistics

O impacto do Lean na area de logistica é significante. Ha um preconceito ao achar que a

filosofia Lean € aplicada somente na manufatura. A parte da cadeia de suprimentos do Lean é

representada através da Figura 4.

Pedido Enxuto Pedido Enxuto Pedido Enxuto

Armazenagem Enxuta

Fluxo de materiais enxuto Fluxo de materiais enxuto Fluxo de materiais enxuto

Figura 4 - Sistemas de distribuicao.
Fonte: adaptado Womack e Jones (1996)

Através do fluxo de valor e do controle (simbolizado pelo quadrado pontilhado). E sua

consequéncia € a manufatura enxuta, armazenagem enxuta, varejo enxuto (WOMACK;
JONES, 1996).

Os desperdicios apresentados anteriormente por Ohno (1988) podem ser também aplicado a

logistica. Segundo Goldsby e Martichenko (2005) séo eles:

Estoque: Logistica esta totalmente ligada a gestdo de estoques. O desafio nesta area
estd em calcular a previsdo de demanda e possuir produto quando o cliente quer, na
quantidade necessaria, com preco, qualidade e condic¢des certas. Caso seja equivocado,
0 estoque podera se tornar obsoleto ha o encarecimento do produto e o espaco fisico se

torna comprometido.

Transporte e movimentacdo: O transporte assim como o estoque é uma atividade
totalmente vinculada a logistica, visto que, permite fazer com que o produto esteja no
local necessario para o seu consumo. O transporte tem que ser rapido, eficiente e com
estudos de locais estratégicos para sua distribuicdo. E necessério o operador logistico
conhecer sobre o transporte para saber sobre a flexibilidade, disponibilidade,

seguranca, eficiéncia, velocidade e custos.

Tempo (espera): O Unico recurso que nao se recupera é o tempo. Portanto, é 0 mais

importante para a logistica. Este desperdicio é o que esta diretamente ligado na espera
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do cliente. Consegue-se mensurar os lead times entre o consumidor pedir o produto e
recebé-lo, se foi entregue quando foi necessério.

e Processos: Os processos sdo essenciais para a burocracia do produto, no entanto,
quando ndo ha um processamento rapido, disciplinado e seguro, acarreta em

desperdicio.

2.5 Seis Sigma

A metodologia foi iniciada na Motorola na década de 1980 a fim de atender as exigéncias dos
clientes, visto que, havia retrabalhos e parte dos produtos ndo estavam sendo aceitos pelos
consumidores. Foi desenvolvido um conceito de qualidade de que os defeitos deveriam atingir
no maximo 3,4 pecas por milhdo (ROTONDARO; 2002).

Seis Sigma significa reduzir defeitos, erros e falhas a praticamente zero e atingir a maxima
perfeicdo nos processos. Para que tal objetivo seja atingido é necessario um controle
estatistico do processo e diversas ferramentas para reduzir a variabilidade (WATSON; 2001).

Na Figura 5 é mostrado estas ferramentas utilizadas na metodologia.

Planejamento de Experimentos ]

Gerenciamento de Processo ]

Controle Estatistico de Processo ]

Melhoria Continua

6c

Reprojeto de Processo

Anilise de Variincia

J
)
)
Balanced Scorecard ]
)
J

Yoz do Cliente

Pensamento Criativo

— —— s P—‘L,——\. —— e ——

Figura 5 Métodos e Ferramentas Essenciais do Programa Seis Sigma.
Fonte: Andrietta e Miguel 2011 apud PANDE; NEUMAN; CAVANAGH, 2001)

Esta metodologia para visa ter foco no cliente, sempre utilizar fatos e dados para o
gerenciamento e tomada de decisdes, possuir o foco no processo de gestdo e em melhorias

continuas, passar pela gestdo proativa e caminhar para a perfei¢do explica Pande (2001).
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2.6 Logistica Lean Seis Sigma

Segundo Goldsby e Matichenko (2005) o impacto do Lean Seis Sigma na logistica é notdrio,
visto que, duas filosofias se completam. A meta € eliminar desperdicios, diminuir estoques,
diminuir o lead time dos processos envolvidos e, assim, aumentar a velocidade no fluxo da
cadeia de suprimentos e reduzir a variabilidade nos processos logisticos. Assim, a filosofia
Lean tem como objetivo melhorias na logistica através dos indicadores: velocidade, fluxo e

eliminacdo do desperdicio e, 0 seis sigma na compreensao e reducdo da variagéo.

Portanto o foco desta juncdo da logistica com Lean Seis Sigma é a da eliminagdo dos
desperdicios. Ainda Goldsby e Martichenko (2005) citam os sete desperdicios da logistica:

1- Desperdicio no inventario

2- Desperdicio no transporte

3- Desperdicio de espaco e instalaces
4- Desperdicio de tempo

5- Desperdicio de embalagem

6- Desperdicio de T.I.

7- Desperdicio de conhecimento

E necessario analisar toda a sequéncia de acontecimentos: a encomenda do cliente, os pedidos
ordenados e os produtos das matérias-primas tentando identificar as possibilidades para
eliminar a perda (JONES at al; 1997).

O objetivo da eliminacdo dos desperdicios e variabilidade € entregar os produtos com
qualidade, a custos mais baixos e com prazos de entregas curtos. No entanto, para que estes
objetivos sejam atingidos, € necessario que facam no tempo certo (just-in-time) e com
gualidade. Além disso, 0 processo para que seja eficiente e eficaz deve-se ter uma estabilidade
operacional através da melhoria continua (GOLDSBY; MARTICHENKO; 2005).
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2.7  Ferramentas Lean Seis Sigma

Uma das prioridades de uma organizacéo é estabelecer as estratégias e ferramentas para que
haja a deteccdo de gargalos e assim a melhoria no processo. O Seis Sigma, em particular,
oferece métodos e ferramentas para resolver problemas. Ja o Lean oferece ferramentas e
pensamentos para diminuir o desperdicio e praticar a melhoria continua. Algumas ferramentas
sdo utilizadas no Seis Sigma (DMAIC, CEP) e outras tanto no Lean quanto no Seis Sigma
(Mapeamento do fluxo de valor, FMEA).

2.7.1 DMAIC

Um projeto que utiliza a metodologia DMAIC é aquele que possui uma solu¢do desconhecida.
Além disso, tem que possuir objetivos mensuraveis ligados a um conjunto de indicadores bem
definidos para uma melhoria continua. As fases para a implantacdo do DMAIC séo as abaixo
citadas (FRANZ, 2003).

e Definir: E necesséario acoplar a voz do cliente com a voz do negdcio de definir o
problema. O problema deve ser claro e sucinto.

e Medir: A precisdo do problema definido ajuda nesta etapa, a medicdo. Nesta fase sdo
realizadas acOes para ver o grau de importancia do processo e quais 0s principais
pontos a serem abordados no projeto.

e Analisar: Neste processo ha uma visdo clara do problema e sua identificacdo. E nesta
fase que se deseja conhecer as relagdes causais e as fontes de variabilidade. O método
de analisar possui trés principais passos: observacdo do fendmeno, criacdo de
hipdteses para procurar explicar ou prever este fenémeno e testar as hipdteses.

e Melhorar: Descobrir que a causa nao ¢ suficiente para corrigir, € necessario agir. Nesta
fase é proposto solucdes de melhorias para os problemas identificados bem como
andlise destas solucdes.

e Controlar: Nesta fase € garantido o alcance da meta a longo prazo monitorando assim

as variaveis criticas.

2.7.2 FMEA

FMEA ¢é uma ferramenta de qualidade que fornece trés fungdes principais: prognostico de
problemas, procedimento para o desenvolvimento e execucdo de projetos, processos ou

servigos. Tal ferramenta tem o objetivo de prevencdo de problemas e identificacdo de



solucbes através de trés

(ROTONDARO; 2002).

fatores principais:

ocorréncia,

15

deteccdo e severidade.

O critério para andlise das ocorréncias € mostrado na Tabela 2: quanto maior a probabilidade

de falha, maior o rank. Ja na Tabela 3, € mostrado o critério para analise da causa da deteccdo:

quanto maior a incerteza, maior é o rank. E, por fim, na Tabela 4 é mostrado o critério para 0

grau de severidade, sendo o maior o rank quando for maior o efeito.

Tabela 2 - Critério e analise e sistema de ranqueamento para ocorréncia de falha

Probabilidade de falha Possiveis taxas de falhas Rank
Extremamente alta: quase imnevitaveis =lem?2 10
Muito alta lem3 9
Repetidas falhas lem8 8
Alta lem20 7
Moderadamente alta lem 80 6
Moderada 1 em 400 5
Relativamente baixa 1 em 2000 4
Baixa 1 em 15000 3
Remota 1 em 150000 2
Quase impossivel 1 em 1500000 |

Fonte: adaptado de Ford Company (1988)




Tabela 3 - Critério e analise e sistema de ranqueamento para deteccado de falha.

Detecciio Probabilidade de deteccio da causa Rank
da falha

Absolutamente incerta A manutencio nio detecta a causa da 10
falha potencial. ou nio existe
manutencio

Muito remota Chance muito remota de se detectar a 9
causa da falha

Remota Chance remota de se detectar a causa g
da falha

Muito baixa Chance muito baixa de se detectar a 7
causa da falha

Baixa Chance baixa de se detectar a causa 6
da falha

Moderada Moderada chance de se detectar a 5
causa da falha

Moderadamente alta Meoderadamente alta a chance de se 4
detectar a causa da falha

Alta Chance alta de se detectar a causa da 3
falha

Muito alta Chance muto alta de se detectar a 2
causa da falha

Quase certa A manutenclio quase cerfamente 1

detectara a causa da falha.

Fonte: adaptado de Ford Company (1988)

16
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Tabela 4 - Critério e analise e sistema de ranqueamento para severidade de falha.

Efeito Severidade do efeito Rank

Perigoso Falha € penigosa. e ocorre sem aviso. 10
Capaz de suspender a operacdo dos
sistemas e/ou envolve aspectos nfio

complacentes com regulagdes
governamentais
Sério Os efeitos podem ser perigosos e/ou 9

envolvem aspectos nio complacentes
com regulagdes governamentais

Importante Produto moperavel. com perda da 8
funcio basica. Sistema inoperante

Impactante Desempenho do produto softe 7
impacto. Sistema pode nio operar

Significativo Desempenho do produto € degradado. 6
Funcdes atreladas ao conforto podem
NAo0 operar.

Moderado Moderado efetto no desempenho do 5
produto. Produto requer reparos.

Baixo Pequeno efeito no desempenho do 4
produto. O produto nio requer
reparos.

Desprezivel Efeito desprezivel no desempenho do 3
produto ou sistema.

Muito desprezivel Efeito  mmito  desprezivel no 2
desempenho do produto ou sistema

Nenhum Nenhum efeito 1

Fonte: adaptado de Ford Company (1988)

Os objetivos do FMEA de processo ajuda a identificar deficiéncias para permitir implantacao
de controle para a reducdo de ocorréncia de produtos defeituosos, estabelecer prioridade para
as acdes de melhoria e documentar estas razGes. Além dos beneficios citados tém-se a
melhoria na qualidade, aumento de satisfacdo dos clientes, reducdo de tempo e custo,

padronizacdo de procedimentos (MIGUEL; 2001).

2.7.3 Histograma

A expressdo variabilidade do processo tem a ver com a diferenca entre acdes. Por mais bem
planejado que seja todo e qualquer processo, existem variagdes impossiveis de serem
eliminadas. Quando o0 processo apresenta apenas a variabilidade natural, ele esta no estado de
controle estatistico, no entanto, caso haja perturbacGes maiores, possuem causas especiais.
Essas causas especiais podem ser eliminadas e para tal monitoramento existem os graficos de
controle (CARPINETTI, 2003).
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O histograma é uma descricdo grafica de dados quantitativos, agrupados em classe de
frequéncia, permitindo verificar o valor central e a dispersdo de dados. Para se construir um
histograma € necessario obter uma amostra de 50 a 100 dados, determinar 0 maior e menor
valor (Xmax e Xmin), calcular a amplitude total dos dados (R=Xmax-Xmin), determinar o
numero de classes (k=Vn), calcular a amplitude das classes (h=R/k), determinar os limites das
classes, construir uma tabela de frequéncias e tracar o diagrama. (ROTONDARO; 2002). A

Figura 6 mostra um exemplo de histograma com seis classes.
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Figura 6 — Histograma da precipitacdo em janeiro.
Fonte: Estacio Experimental Getulio Vargas (2012).

O histograma exemplifica como se pode descrever, de forma simples e eficiente, uma situacao
através do uso de imagens como elementos basicos induzindo as pessoas a utilizar visGes

globais dos processos para melhor entendé-los. (PALADINI; 2000).



19

3 METODOLOGIA

Segundo Gil (1991) existe diversas maneiras de classificar uma pesquisa. O presente estudo é
uma pesquisa apresentada aplicada, visto que, haverd novos conhecimentos da logistica lean

seis sigma a partir da aplicacdo pratica.

Sobre o objetivo, este é explicativo, pois tem como finalidade identificar fatores
determinantes. Em relacéo a abordagem é de carater qualitativo devido aos estudos e técnicas
de aplicacdo lean seis sigma. Sobre o procedimento, € um estudo de caso ja que envolveu um
estudo profundo sobre a metodologia aplicada com direcionamento da coleta e analise de

dados.
O estudo é composto por quatro procedimentos:

e Pesquisa teorica: revisdo de literatura ja publicada, metodologias, ferramentas,

conceitos, estudos de casos.
e Definicdo do problema: a partir de ferramentas identificar os principais problemas.
e Coleta de dados: verificar os dados relevantes para o trabalho e mensura-los.
e Andlise de dados: atraves de graficos e analises verificar se existe realmente o gargalo.

e Anadlise das alternativas: verificar possiveis alternativas para os gargalos e analisar a

viabilidade de cada um.

Na Figura 7 € mostrado as etapas da metodologia.
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Revisao
bibliografica

* Fazer reviséo bibliografica sobre o Lean

# Fazer revisdo bibliografica sobre o Seis Sigma

* Fazer revisdo bibliografica sobre Lean Seis
Sigma

* Definir indicadores

* Aplicar os indicadores;

1 + Analisar os processos;
Pe S q u I Sa * |dentificar as ferramentas a serem utilizadas;
YA * Analisar os indicadores;
e m p I r I Ca * Aplicar as ferramentas;
* Formular pontos de melhorias;
CO nC| usg 0 * Analisar e discutir os resultados

Figura 7 — Metodologia

Fonte: Elaborado pelo autor

Como pode ser analisado na Figura7 no presente trabalho foi feito uma revisao bibliografica

sobre os principais topicos abordados, seguido de uma pesquisa empirica, onde foi analisado,

identificado e verificado possiveis solucdes para o problema recorrente,

Na Tabela 5 estd detalhado os passos para a realizacdo do presente trabalho através da
metodologia DMAIC.

Tabela 5 - Etapas da metodologia

Etapa

Atividade

Justificativa

Como?

Revisdo bibiografica

Fazer revisao
tedrica sobre
Lean Six

) trabalho.
Sigma

Expandir referencial Bibliografico para
analisar o que pode ser aplicado no

Pesquisar em
periodicos,
bibliografias e livros

Fazer revisao
tedrica sobre

Lean trabalho.

Expandir referencial Bibliografico para
analisar o que pode ser aplicado no

Pesquisar em
periodicos,
bibliografias e livros

Fazer revisao
tedrica Six

Sigma trabalho.

Expandir referencial Bibliogréfico para
analisar o que pode ser aplicado no

Pesquisar em
periodicos,
bibliografias e livros
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Através da analise dos

Definir e . . .

aolicar os Possuir dados mensuraveis para a pontos mais

ap’l analise dos pontos de melhorias relevantes na area e

indicadores , o

torna-los indicadores.

. Conhecer melhor o fluxo de Através do

Analisar os . ~ -

(0CESSOS informacg6es para uma analise dos mapeamento da
P pontos de melhorias SIPOC

Identificar as
ferramentas a
serem

Possuir maiores resultados

Através da analise do
processo e estudos.

utilizadas
Desenvolvimento do ; 3
trabalho Através da elaboragéo
Analisar os de histogramas e
- Conhecer onde encontram os gargalos
indicadores outras ferramentas da
qualidade.
Aplicar Lo Aplicando o passo a
Controlar e diminuir os gargalos
ferramenta passo das ferramentas.
Formular Através dos pontos de
Conhecer onde e como tratar 0s . .
pontos de melhorias, criar
. gargalos T
melhorias solugdes viaveis.
Analise e Analisar quais sdo os pontos de Através da analise do
Concluséo discussdo de | melhoria relevantes e sua importancia
g estudo de caso.
resultados em aplicé-los.

Fonte: Elaborado pelo autor

Conforme mostrado na Tabela 5,

mensuracdo, analise e melhorias.

portanto tera a definicdo do problema, seguido de sua




22

4 DESENVOLVIMENTO

Neste capitulo, se apresenta uma contextualizacdo da empresa estudada, com algumas
caracteristicas importantes para a melhor anélise e compreensdo dos gargalos. Além disso, ha
o0 detalhamento de como foram utilizadas as ferramentas Lean Seis Sigma para a identificagéo

do gargalo o que possibilitou propor alternativas de melhorias dentro da empresa.

4.1 Caracterizagdo da empresa

A empresa estudada é lider no segmento de acos longos nas Américas e uma das principais
fornecedoras de acos longos especiais no mundo. Com mais de 45 mil colaboradores, possui
operacdes industriais em 14 paises. Com mais de 130 mil acionistas, a empresa esta listada

nas bolsas de Séo Paulo, Nova lorque e Madri.

Esse trabalho foi realizado em uma das filiais da empresa comercial de aco situada na cidade
de Maringa-PR.

4.2 Caracterizacao do setor de estudo

A logistica é a area responsavel pela entrega dos produtos aos clientes, englobando as
atividades de armazenagem, carregamento, expedicdo, transporte e operacfes portudrias.
Mantém forte interacdo com as transportadoras e prestadores de servicos logisticos de forma a
atender as necessidades dos clientes com relacdo a qualidade e integridade dos produtos e ao
cumprimento dos prazos de entrega prometidos. Nas atividades de estocagem e
movimentacao interna de produtos acabados a area de Logistica atua com estreita interacdo

com as areas de Vendas e Producao.

Com grande conhecimento do mercado logistico regional e global, a area de Logistica
também agrega o bom atendimento aos clientes a capacidade de transporte outbound e
inbound para os fluxos integrados de metalicos, matérias primas e insumos, tendo como
premissa o0 equilibrio entre custos e niveis de servigos prestados e a seguranca de todas as

pessoas envolvidas nas operagoes.

O setor de logistica analisado possui alguns pontos de melhorias para que ocorra o equilibrio
das operacdes e a satisfacdo do cliente. Desta forma é de suma importéncia a utilizagdo da

metodologia DMAIC para a identificagdo do problema e a sua solugdo mais viavel.
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43 DMAIC

A empresa estudada presa por uma melhoria continua de processos e solucfes viaveis para
atender o cliente na hora certa, no lugar certo e na quantidade certa. No entanto, 0 que esta
ocorrendo é um decréscimo das vendas de telhas e bobininhas em toda a regido sul e, a causa
e solucdo deste problema é desconhecida, por isso a necessidade da utilizacdo desta

metodologia.

O DMAIC é uma metodologia de identificacdo e solucdo de problemas utilizada como
ferramenta do Seis Sigma e abrange cinco fases: Definir o problema, medi-lo, analisa-lo,
melhora-lo e controla-lo. Este método padrdo aumenta a eficiéncia através de melhorias e
transforma informacgdes em conhecimento. Este aumento é alcancado através da integracédo
das ferramentas da qualidade, podendo ser utilizadas em suas etapas para transformar as
informacdes obtidas em conhecimento necessario para a solucdo do problema (AGUIAR,
2002).

Para que haja maior entendimento da importancia de utilizar o DMAIC, foi feito o cronograma

com 0s marcos e suas principais atividades conforme Tabela 6.
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Tabela 6 - Marcos do DMAIC

Etapa Atividade Inicio Fim
Descrever 0s processos do setor mar/14 abr/14
logistico.
Entender os garga_los através da mar/14 abr/14
voz do cliente.
Definir .
Realizar o FMEA para
identificacdo dos principais abr/14 abr/14
problemas.
Identificar os Stakeholders. abr/14 abr/14
Mensurar Compilar os dado§ importantes de abr/14 jun/14
cada filial.
Criar histograma através dos . i
dados compilados de cada filial. Jun/14 Jula4
Analisar
Analisar os histogramas. jul/14 ago/14
Analise das . . Lo
. Analisar as alternativas possiveis. ago/14 out/14
alternativas
Controlar Analisar os indicadores out/14 constantemente
constantemente.

Fonte: Elaborado pelo autor

Através destas etapas foi possivel identificar a causa principal de problema e assim agir

ccorretamente em prol de uma solucéo viavel.
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4.3.1 Definicédo do problema

Nesta etapa procura-se definir claramente o problema relacionado a meta (AGUIAR, 2002). A
principal meta da empresa é aumentar as vendas de telhas e bobininhas, visto que houve um

decréscimo de 58% dos pedidos destes materiais em comparag¢do com o ano anterior (2013).

Para encontrar o principal problema é necessario conhecer 0s processos envolvidos
procurando analisar os pontos de melhoria. Além disso, para que seja identificada a principal
dificuldade que ocasiona este déficit, € fundamental conhecer os gargalos posicionados pela
parte do cliente (voz do cliente) e traduzi-las em dados para verificar as prioridades
(PALADINI; 2006).

Primeiramente, é necessario analisar os processos tanto do beneficiador quanto da empresa, ja
que para que os produtos cheguem na hora certa, na quantidade certa e na qualidade maxima
os procedimentos padrdes tém que estar interligados. No entanto, como o enfoque é na
empresa de acos longos, os procedimentos mais detalhados serdo os da mesma.

Segue abaixo a descricdo sucinta do procedimento do beneficiador (topico 4.3.1.1) e os

procedimentos da empresa de acos longos (topico 4.3.1.2):

4.3.1.1 Procedimentos béasicos do beneficiador

O beneficiador produz para a empresa de acos longos trés tipos de materiais: bobininhas,
telhas e chapas. Para as filiais do projeto sdo produzidas telhas e bobininhas e, somente para
Maringa que sdo cortadas as chapas. Telhas e bobininhas sdo cortadas de acordo com o
pedido, principalmente as telhas ndo tém como ter estoque de seguranca, visto que ndo existe

um corte especifico que sai constantemente, o corte depende de cada projeto.

No caso das bobininhas ja é feito um estoque de seguranga com as bobininhas padrdo
(BOBININHA ZN 0,43X1200mm e BOBININHA ZN 0,5X1200mm) para que 0 tempo entre

o0 pedido chegar e este ser produzido seja 0 menor possivel.

4.3.1.2 Procedimentos da empresa de agos longos

O cliente solicita uma cotacdo de telhas e/ou bobininhas, o vendedor analisa o estoque de
matéria-prima antes de passar a cotacdo. Depois de enviada a cotagdo e o pedido fechado,

caso seja galvalume é encaminhado uma autorizacdo para o cliente para que o mesmo dé o de
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acordo para a sua producdo. O vendedor preenche a planilha padrdo de
telhas/bobininhas/chapas e encaminha o pedido ao responsavel.

No caso da filial de Maringa, como ndo é necessario formatacdo de carga, o responsavel pela
logistica assim que recebe o pedido encaminha para o PPCP do beneficiador. No caso das
demais filiais (Pato Branco, Londrina, Cascavel, Umuarama, Paranavai, Guarapuava, Foz do
Iguacu) € necessario analisar se o pedido possui quantidade suficiente para a formatagéo de
carga (o projeto possui trés carretas disponiveis de 25ton cada), se tiver o peso suficiente (no
caso de chapas/telhas) ou taxa de ocupagdo completa (no caso de bobininha) o pedido €
encaminhado ao PPCP do beneficiador, caso contrario é necessario deixar o "pedido
pendente” até conseguir formatar uma carreta. Quando h& uma grande demora, atraso ou

urgéncia nos pedidos, algumas filiais enviam o truck da mesma para carrega-los.

E feito uma programacdo semanal com os carregamentos das filiais onde o responsavel
analisa o prazo de producéo e a logistica das carretas. Na data do carregamento, 0 motorista
recebe uma autorizacdo de coleta com o numero dos pedidos a serem carregados. O
beneficiador recebe a requisicdo e carrega o caminhao e, apds o término o0 motorista preenche
um Check List de Carregamento, onde existem perguntas sobre a qualidade dos materiais e se
a carga esta em condigdes de transporte sem danos. O motorista também recebe a Nota Fiscal
do beneficiador e retorna para a filial onde o responsavel realiza 0s processos administrativos
para liberar a transferéncia (existe uma tabela com os valores dos fretes de transferéncias).

E necesséario também analisar, através do histdrico de vendas, a quantidade de bobinas a ser
programada com o fornecedor de matéria-prima. Esta programacéo € feita com trés meses de
antecedéncia e enviada a suprimentos nacional para que estes também analisem e comprem

com a usina os pedidos.

Para realizar a compra € analisada a quantidade de matéria-prima utilizada mensalmente nas
distintas bitolas que o projeto utiliza e, também, o histérico de vendas da quantidade de
bobinas que foram vendidas ao cliente em potencial para que ndo falte matéria-prima tanto
para uma venda quanto para a producdo de telhas e bobininhas e respeitando também o

estoque de seguranca.

Apos estas informacgdes é avaliado uma possivel compra otimista e uma pessimista, tendo em

vista a quantidade de pedidos que estdo programadas para chegar nos proximos trés meses.
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Depois de finalizado as planilhas as opgdes de compras sdo mostradas para o gestor da filial e

para o chefe de vendas para decidam a quantidade a ser comprada para o projeto.

Para possuir uma melhor visualizacdo destes procedimentos é de suma importancia a técnica
do SIPOC.

43.1.3 SIPOC

A abreviatura SIPOC significa Supplier, Input, Process, Output e Customer, que em

portugués significa Fornecedor, Entrada, Processo, Saida e Clientes.

Para sua elaboracdo séo definidos os processos, conforme descrito nos itens 4.3.1.2. e atraves
destas informacGes sdo identificados os clientes que recebem os produtos (saidas). A partir

destas identificacOes € possivel analisar as entradas necessarias para a realizacdo do processo.

Foi utilizada esta ferramenta para possuir uma visualizacdo da sequéncia dos processos,

conforme Figura 8.

SUPPLIER INPUT PROCESS OUTPUT CUSTOMER

Fomece_dorde |—» BobinaAZe ZN e
bobina

encaminhado

&

Aguardar formatar
carga

:

|—t Enviar pedido para

|

Programar
carregamento

I

Carregar telha/chapa/bobini
nha

Fomecedor de |_,.|Producéo de telha,
bobina chapa e bobininha

Realizar processos
administrativos
para liberar a
carga

Descarregar filial — telha/chapa/bobini —| Cliente
de destino nha

Figura 8 — SIPOC
Fonte: Elaborado pelo autor
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Existe um unico fornecedor da matéria-prima (Bobina AZ e ZN de diversas espessuras). As
bobinas s&o entregues no beneficiador para a producéo de telha, chapa, bobininha ou revenda
de bobinas. Quando formatado as cargas, € liberada a producdo e os pedidos sdo enviados

para as filiais para a posterior entrega para o cliente.

Como o principal objetivo do processo é atender o cliente na quantidade certa, na hora certa e
no local adequado é necesséario saber os reais motivos do déficit de vendas de telhas e
bobininhas e, para isto é de suma importéncia analisar os pontos de melhorias de acordo com

o cliente.

4314 VOC

A voz do cliente é uma ferramenta de gestdo com o objetivo de analisar o que o cliente pensa
e 0s pontos a desenvolver na empresa. A VOC apresenta de forma direta e neutra dados sobre
questBes de qualidade, agilidade e atrasos. A principio é requrido que se registrem todos 0s

problemas e depois é feita uma triagem (BATISTA, 2007).

Os clientes avaliados sdo os gestores e vendedores das principais filiais que cortam
telhas/bobininhas (Foz do Iguacu, Pato Branco, Londrina, Umuarama, Paranavai,
Guarapuava, Cascavel), j& que sdo estes que possuem contato direto com 0 processo e
também com a venda destes materiais. Foi perguntado quais seriam os gargalos e quais Sao 0s

fatores que dificultam a venda de telhas/bobininhas.

O principal objetivo desta investigacdo seria a analise através da VOC do projeto, como é

mostrado na Figura 9.
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ZFOZ

Lead time desde guando é encaminhado o email com o pedido até a formatacdo

Dificuldade na formatagédo de carga

Concarréncia no mercado

Principal cliente de bobininhas trocou para slitter

Paolitica comercial

Falta de matéria-prima

ZPAT

Concorréncia no mercado

Prazo de entrega (dificuldade na formatacdo de carga)

Falta de matéria-prima

Diminiu a procura de telhas

Puolitica comercial

ZLON

Falta de autorizagdo para compra de telhas no BNDES

Prazo de entrega (dificuldade na formatcdo de carga)

Falta de matéria-prima

Paolitica comercial

ZUMR

|Falta de matéria-prima

ZPVI

|Falta de matéria-prima

ZGPV

Falta de matéria-prima

Dificuldade na formatacdo de cargas

Paolitica comercial

ZCVWL

Falta de matéria-prima

Dificuldade na formatagédo de cargas

Figura 9 - Fatores que dificultam as vendas de telhas/bobininhas

Fonte: Elaborado pelo autor

Por meio da anélise da Figura 9 é possivel verificar que 100% dos gestores se queixaram de

falta de matéria-prima, mais de 70% alegam que a dificuldade de venda esta na formatacdo de

carga e 0 prazo de entrega para o cliente, 57% mostraram que a dificuldade de vendas é

devido a politica comercial (preco mais alto do que o do mercado) e 42% dos

vendedores/gestores alegam outras justificativas.

Para a falta de matéria-prima ndo é possivel realizar melhorias, visto que a programacao é

realizada através de analises (explicadas posteriormente), no entanto a entrega néo € feita no

prazo e, muitas das vezes suprimentos ndo libera os pedidos que deveriam ser implantados.

Esta diminuicdo de vendas é ilustrada por meio do gréfico da Figura 10.
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Consumo de bobinas zincadas no projeto

400000

300000

200000

N—

abr/13  jun/13  ago/13 out/13 dez/13 fev/14 abr/14 jun/14 ago/14

100000

—H
0

mm Estoque de zincada === Consumo total

Figura 10 - Consumo das bobinas zincadas
Fonte: elaborado pelo autor

Como pode ser analisado, o consumo das sete filiais teve um decréscimo de 70% quando
comparado a abril de 2013, além disso, no ano de 2014 houve entrega de bobinas somente nos

meses de janeiro e fevereiro.

A politica comercial (politica de descontos) também ndo pode ser alterada, ja& que as
informagdes que Marketing repassa para as filiais devem ser rigidamente seguidas e, nem

mesmo o gestor consegue altera-la.

Ja o prazo e a formatacdo de carga, como € algo variavel, caso seja mostrado dados concretos
de possiveis melhorias que podem ser realizadas, o responsavel pela logistica da regido sul do
Brasil pode autorizar estas modificacdes. A fim de verificar quais dentre as causas citadas séo

as de maior impacto no processo € fundamental analisa-las.

4315 FMEA

A Analise dos Modos de Falha e Efeitos (FMEA) é uma técnica eficiente para identificacdo
das melhores soluc@es a fim de prevenir os problemas principais. E feito um brainstorming
com possiveis causas de um problema e, para cada problema é discutido o grau de severidade,
ocorréncia e deteccdo, conforme ja mostrado na Tabela 4,Tabela 2, Tabela 3 respectivamente.
Além disso, pode ser também analisado se esta possivel causa pode ser evitada, transferida,

minimizada e qual o plano de agéo (PALADY, 2004).

E de suma importancia esta analise para verificar qual o grau de severidade, ocorréncia e

deteccdo desta causa e como esta pode ser solucionada, conforme Figura 11 e Figura 12.
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Problema S 0 D Resultado Evitar Transferir Minimizar Aceitar

Atraso no carregamento & 9 E X X X
Demora na formatagdo das cargas g 9 3 X X X X
Concorréncia no mercado & 9 3 X
Politica comercial 1 & X
Falta de matéria-prima ] 9 2 X X
Prazo de entrega & k] 2 X X
Falta de autorizacdo para venda de telha no BNDES 3 5 E- X
Erro no carregamenta de materiais no beneficiador ] 4 1 X * X

Danos aos materiais no percurso (beneficiador até filial de desting) 9 5 3 X X

Figura 11 - Analise FMEA
Fonte: adaptado de PALADY,1950

Como se pode observar na Figura 11, os principais problemas do projeto zincadas esta na falta
de matéria-prima com 576 pontos, seguido da demora na formatacdo de cargas com 504
pontos e do prazo de entrega com 432 pontos e, 0s problemas secundarios possuem a

pontuacéo entre 28 e 378.

FMEA  Plano de acio

Problema Como ?

Alinhar sempre com a transportadora e beneficiador. Sempre enviar
Atraso no carregamento .
email para arquivar, alinhar com as trés carretas do projeto.
Demora na formatag3o das cargas Procurar acrescentar chapas qua a filial necessita,
Concorréncia no mercado Vendedores/Gestores devem enviar email para Marketing.
Politica comercial Vendedores/Gestores devem enviar email para Marketing.
Enviar email para gestor e suprimentos explicando a situa¢do do
Falta de matéria-prima projeto quanto a falta de matéria-prima
Prazo de entrega |Analisar alternativas que facilitem a formatac3o de carga.
Falta de autorizagdo para venda de telha no BNDES \Vendedores/Gestores devem enviar email para Marketing.
Erro no carreeamento de materiais no beneficiador |Solicitar nlanos de acio do beneficiador.

Figura 12 - Anélise FMEA com plano de acéo
Fonte: adaptado de PALADY, 1950

Assim como na Figura 12, o tempo entre o pedido ser enviado para o responsavel e ser feita a
transferéncia do pedido produzido para a filial de destino é diretamente proporcional ao tempo
para formatar uma carga. Ou seja, caso ndo possua formatacdo suficiente, o pedido fica
pendente por tempo indeterminado. Na Figura 15 sera mostrado que o Takt Time pode atingir
de 1 dia até 28 dias.
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Em alguns casos, para facilitar a formatacdo sdo colocadas chapas ja cortadas que se
encontram na filial de Maringa, no entanto, estas chapas tém que ser liberadas pela mesma e,
se houver excesso estas sdo carregas. Como ficam localizadas na filial e ndo no beneficiador,
€ necessario alinhar o carregamento com o lider do operacional e, como a prioridade sdo os

carregamento de vendas de material, ha sempre atrasos.

Este tempo "indeterminado™ diminui a confiabilidade do prazo de entrega acordado com o
cliente. Outro ponte a ser acrescentado seria a falta de matéria-prima (bobinas zincadas) o que

dificulta ainda mais a formatacéo.

Para verificar o takt time e o valor pago por tonelada de produto em cada filial € importante a
compilacdo dos dados j& que sera a partir destas duas varidveis a analise para a melhor

solucéo do problema.

4.3.2 Mensurar

Para que seja possivel controlar um processo € necessario realizar a mensuragdo dos itens que
estdo sendo analisados. Os itens de controle sdo afetados por vérias causas e as que podem ser

medidas e controladas sdo denominadas itens de verificacdo (WERKEMA, 1995).

Os dados representam a base para a tomada de decisfes confiaveis, neste caso, os dados serdo

discretos, ja que o niumero de ocorréncias de uma caracteristica é contado.

Compilaram-se os dados com a quantidade de dias entre o pedido ser enviado e o pedido ser
carregado das principais filiais que o projeto atende: Guarapuava, Pato Branco, Umuarama,

Foz do Iguacu, Londrina, Paranavai, Cascavel e Maringa.

Na filial de Guarapuava foram 57 dados, Pato Branco foram 46 dados, Umuarama foram 106
dados, Londrina foram 45 dados, Paranavai foram 49 dados e Maringd foram 83 dados.
Cascavel e Foz do Iguagu ndo houve dados suficientes para a anélise (juntos foram 20 dados).

Os dados extraidos se encontram no Apéndice 1.

Apds a compilacdo destes dados é importante a posterior analise de graficos para organizar e
verificar quais filiais possuem um desnivelamento quanto ao prazo de formatacao de cargas e

o0 valor cobrado por tonelada de produto.
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4.3.3 Analisar

Foi utilizado o método estatistico do histograma para esclarecer e focalizar nos gargalos. O
histograma permite resumir um grande nimero de informacdes. Este grafico é de barras e, no
qual o eixo horizontal é subdivididos em intervalos, j& no eixo vertical é mostrada a
frequéncia com que tal fato ocorre. Assim, é possivel uma visualizacdo da forma de
distribuicdo de um conjunto de dados, onde esta localizado seu valor central e sua variancia
(WERKEMA, 1995).

Foram coletados os dados referentes a variavel que serdo analisados e exportados para o
Minitab a fim de criar o histograma das filiais a serem analisadas. Para cada filial s&o dois

histograma analisados: preco/ton e o takt time, conforme os topicos seguintes.

4.3.3.1 Umuarama

A filial de Umuarama se encontra a 170km de Maringé e o frete total de uma carga é de
R$1045,00. A média de cargas mensalmente é de duas a trés. A Figura 13 mostra o takt time

dos pedidos de Umuarama.

Takt time
Umuarama
Mean 9,849
20 StDev 4,761
i 106

[y
LN
1

/_\ |

Frequéncia
—
=
|

= S

D T T T T T T T T
0 3 i} 9 12 15 18 21

dias

Figura 13 - Histograma do takt time de Umuarama.
Fonte: Elaborado pelo autor



34

Conforme j& mencionado anteriormente, foram compilados 106 dados da filial de Umuarama.
De acordo com as anélises gréficas da Figura 13, a média do takt time entre o pedido ser
enviado para a producdo e o produto chegar a filial de destino foi de aproximadamente 10 dias

com desvio padrdo de +/- 5 dias.

A filial de Umuarama ¢ a filial que mais consome bobininhas e telhas do projeto, visto que o
preco esta de acordo com a necessidade da regido e, portanto, existe uma maior facilidade de

formatacédo de cargas.

Na Figura 14 é mostrado o histograma do valor do pedido por tonelada. Apesar de possuir um
frete com valor fechado, o mesmo € rateado por tonelada pelos pedidos, portanto, cada carga

possui uma variacao de custo se a analise for por tonelada.

RS$/ton
Umuarama
a0 - Mean 47,65
StDev 8,629
M 106

50

40
.
[¥]
G
I 304
T
]
i

204

104

/_,_,.o—'-"
I:I T T T T T T T
30 36 42 48 54 a0 v
RS/ ton

Figura 14 - Histograma dos pedidos por tonelada de Umuarama.
Fonte: Elaborado pelo autor

De acordo com a Figura 14, o valor médio do transporte por tonelada é de R$47,65 e ocorre
um desvio padrdo de +/- R$8,63, visto que, as cargas com bobininhas possuem uma grande
taxa de ocupagdo, ou seja, o volume que uma bobininha ocupa é muito significativo em
relacdo ao seu peso. Além disso, quando ha falta de pedidos de telhas, é necessario formatar
uma carga com telhas e bobininhas o que também pode aumentar significantemente o valor do

frete.
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4.3.3.2 Guarapuava

A filial de Guarapuava se encontra a 290km de Maringé e o frete total de uma carga é de
R$1980,00. A média de cargas mensalmente sdo duas. Figura 15 mostra o takt time dos

pedidos de Guarapuava.

Takt time
Guarpuava
Mean 9,7E3
204 StDev 6,505
N 57
15
.z /_ \
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I:I T T T T I
0 8 16 24 32
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Figura 15 - Histograma do takt time de Guarapuava.
Fonte: Elaborado pelo autor

A filial de Guarapuava, quando ndo formata uma carga rapidamente (aproximadamente 5
dias), envia uma autorizacdo liberando os pedidos independente do peso e envia uma
carreta/truck da propria filial, ou seja, se comprometem a entregar em dia os pedidos,
independente de pagar a mais pelo frete. Conforme Figura 15, a média de dias do takt time é

10, podendo ocorrer um desvio padrdo de +/- 7 dias.

Na Figura 16 € mostrado o histograma do valor do pedido por tonelada independentemente se
foi carregada com a carreta do projeto (R$1980,00 para até 25ton) ou com o truck de
Guarapuava (R$1104,00 para até 12 ton).
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Figura 16 - Histograma dos pedidos por tonelada de Guarapuava.
Fonte: Elaborado pelo autor

O custo do transporte por tonelada transportada para Guarapuava conforme mostrada na
Figura 16, possui uma grande variacdo, jd que, caso seja transportada com a carreta do
projeto, o valor € menor do que quando é carregado com o truck da filial de destino. Por ser

uma quantidade menor, este valor pode chegar a até R$180,00/ton.

4.3.3.3 Pato Branco

A filial de Pato Branco se encontra a 460km de Maringa e o frete total de uma carga é de
R$2530,00. A média de cargas mensalmente sdo duas. Na Figura 17 mostra o takt time dos

pedidos de Pato Branco.
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Figura 17 - Histograma do takt time de Pato Branco.
Fonte: Elaborado pelo autor

A filial de Pato Branco € uma regido com um alto consumo de telhas e muitas delas padrao,
ou seja, possuem um estoque para pronto entrega. Quando é necessario completar carga, estes
acrescentam uma maior quantidade de telhas padrdo ou chapas cedidas da filial de Maringa.
Conforme Figura 17, a média do takt time é de 8 dias, podendo ocorrer um desvio de +/- 3

dias.

O histograma do valor do pedido por tonelada ¢ ilustrado na Figura 18.
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Figura 18 - Histograma dos pedidos por tonelada de Pato Branco.
Fonte: Elaborado pelo autor

De acordo com a Figura 18, o custo médio da carga para Pato Branco por tonelada é de
R$118,70 com um desvio padrdo de +/- R$13,99. As maiores € devido ao fracionamento da

carga com Guarapuava, o que encarece o frete.

4.3.3.4 Maringa

Como pode se analisar no Apéndice 1 o custo do material por tonelada é sempre R$12,00,
portanto, ndo se fez necessaria analise grafica, somente a analise do takt time conforme a

Figura 19.
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Figura 19 - Histograma do takt time de Maringa.
Fonte: Elaborado pelo autor

A carga de Maringa néo é prioridade para a transportadora, visto que o valor do frete € baixo,
portanto, a transportadora prefere carregar outras cargas do que a da filial. Normalmente a
programacdo semanal para Maringa ndo é cumprido. O material esta pronto no beneficiador

no entanto néo é carregado.

A transportadora alega somente carregar caso 0 operacional descarregue no dia e, 0
operacional discorre que a carga sera descarregada somente no préximo dia. Assim, ocorre
um conflito entre ambos os lados. Para diminui-lo foi decido carregar em um dia e, a primeira
descarga do proximo dia ser a da carga vinda do beneficiamento. No entanto, como os trucks
gue normalmente carregam no beneficiador sdo 0s mesmos que carregam as vendas realizadas
da regido de Maringa, a transportadora ndo prioriza carregar os pedidos do beneficiador, visto

gue ndo descarregara no dia e assim, atrasara a carga que seria carregada a noite.
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4.3.3.5 Paranavai

A filial de Paranavai se encontra a 80km de Maringa e o frete total de uma carga é de
R$880,00. A média de cargas mensalmente é de duas a trés. Na Figura 17 mostra o takt time

dos pedidos de Paranavai.
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Figura 20- Histograma do takt time de Paranavai.
Fonte: Elaborado pelo autor

Normalmente a filial de Paranavai carrega as telhas com o proprio truck e, bobininhas com a
carreta do projeto. Por ser uma filial proxima a Maringa o carregamento ocorre conforme a
necessidade e a programacdo de entrega das telhas, a filial de Paranavai agenda a data de
carregamento com o veiculo préprio. A média do takt time é de 7 dias com um desvio padrao
de +/- 5 dias.

Segue a Figura 20 com o histograma do valor do pedido por tonelada.
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Figura 21 - Histograma dos pedidos por tonelada de Paranavai.

Fonte: Elaborado pelo autor

Conforme mencionado anteriormente, existe uma grande variacdo de custos na filial de
Paranavai ja que o carregamento pode ocorrer com a carreta do projeto (R$880,00 para
25ton), truck de Paranavai (R$550,00 para 12ton). Além disso, a filial prioriza a entrega no
prazo estabelecido com o cliente, sendo assim, na maioria dos casos carregam os pedidos sem

0 peso minimo, encarecendo o frete.

4.3.3.6 Londrina

A filial de Londrina se encontra a 100km de Maringd e o frete total de uma carga é de
R$950,00. A média de cargas mensalmente é de uma a duas. Na Figura 22 mostra o takt time

dos pedidos de Londrina.
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Figura 22 - Histograma do takt time de Londrina.
Fonte: Elaborado pelo autor

A filial de Londrina possui uma movimentacdo menor que as outras filiais aqui estudadas, por
isso 0 maior takt time. Conforme Figura 22, a média do takt time é de 12 dias, podendo

ocorrer um desvio de +/- 7 dias.

Na Figura 23é verificado o histograma do valor do pedido por tonelada.
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Figura 23 - Histograma dos pedidos por tonelada de Londrina.
Fonte: Elaborado pelo autor
De acordo com a Figura 23, o custo médio da carga para Londrina por tonelada é de R$41,50
com um desvio padréo de +/- R$1,98. Esta baixa variacdo é devido a espera para a formatagéo

de cargas para diminuir o valor do frete.

Como pode ser analisado através dos graficos e da Tabela 7, as filiais possuem um grande
desvio padrdo tanto no takt time quanto no valor do frete do produto por tonelada, portanto, a

variabilidade do processo ¢ alta.
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Tabela 7 -Resumo das filiais

Desvio Dados
Média Média | Padrao compilados
Umuarama - takt time | 9,84 4,76 106
Umuarama - R$/ton 47,64 8,69 106
Guarapuava - takt time| 9,76 6,5 57
Guarapuava - R$/ton | 125,8 27,54 57
Pato Branco - takt time | 8,39 3,4 46
Pato Branco - R$/ton |118,87 13,77 46
Maringé - takt time 6,49 3,32 83
Paranavai - takt time 7,27 4,86 48
Paranavai - R$/ton 74,59 41,38 48
Londrina - takt time 12,09 7,44 45
Londrina - R$/ton 41,5 1,98 45

Fonte: Elaborado pelo autor

E necessario que haja a diminuicio do desvio padrio tanto do takt time quanto do valoro pago
por tonelada para que a confiabilidade da entrega e do frete seja confiavel. Portanto é

primordial a analise das alternativas que seja mais benéfica ao processo.

4.3.4 Analise das alternativas

Para que haja esta diminuicdo no takt time faz-se necessario analisar as variaveis que podem

ser alteradas, ou seja, veiculo, rota e formatacdo da carga.

4.3.4.1 Veiculo

O transporte é uma area de extrema valia no processo logistico e que absorvem maior custo
do produto. O melhor transporte é aquele mediante uma compensacdo dos custos e ao
desempenho modal selecionado, ou seja, a rapidez e a confiabilidade também afetam
diretamente esta escolha (BALLOU, 2006).

Quando se escolhem servicos menos ageis e de menor confiabilidade havera mais estoques e

0 seu custo de manutencdo pode ser compensado com o custo do frete. (BALLOU, 2006).
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Para atender as oito filiais, a empresa possui trés carretas terceirizadas. No entanto, seguem
abaixo especificagfes quanto aos possiveis veiculos que poderiam ser utilizados e suas

representacdes na Figura 24:
e Nacarreta (2,30m x12m) , a capacidade maxima € 25 ton (5 eixos);

e Quando a carga é de bobininha, a capacidade méaxima é por volta de 200, como na

figura abaixo;

e Caso seja formatado uma carga de bobininhas e telhas, pode ser colocado 3 fileiras de
bobininhas (aproximadamente 90 bobinhas) e, a quantidade maxima de telhas depende
do comprimento delas e da disposicdo dos fardos, pois, se ficar muito peso
concentrado em um Unico fardo, pode amassar o material. (Por exemplo, se o pacote
mais pesado for o de telhas mais compridas é mais seguro de transportar do que se 0

pacote mais pesado for de telhas pequenas);

e No caso da telha ser menor do que 12 metros é possivel ainda colocar bobininhas na
frente das telhas e por toda a lateral, 0 que aumentaria um pouco a capacidade de

carregar bobininhas;
e Em um truck (2,30m x7,80m), a capacidade maxima é de 12 ton;

e Quando a carga é de bobininha, é necessario ter tampa lateral e, caso possua em toda a

carroceria, sua capacidade maxima € de aproximadamente 108;

e Caso seja formatado uma carga de bobininhas e telhas, pode ser colocado 3 fileiras de
bobininhas (aproximadamente 54 bobininhas) e, assim como na carreta, as telhas
dependem do comprimento delas e da sua disposicao.

e Em um truck (2,30 x12m) a capacidade maxima é de 12ton e ndo possui tampa lateral,

sendo assim, pode ser carregado somente telhas.
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Conforme mostrado na Figura 24, tanto no truck quanto na carreta ha possibilidade de

formatacdo de carga com bobininha e telha. No entanto, para o truck a telha deve ter, no

méaximo, 7,8m. Uma alternativa para o carregamento de telhas maiores que 7,8m é a

formatacdo de uma carga com um truck alongado (12m) somente com telhas, ja que o

alongado nédo possui tampa lateral.

Pontos relevantes para a troca das trés carretas de 25ton por um truck, um alongado e somente

uma carreta séo:

e Devido a falta de matéria-prima para a producéo de bobininhas zincadas, cerca de 70%

das cargas sao telhas, 20% bobininhas e 10% chapas para completar a carga, confome

Apéndice 1;
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e Caso a carga seja formatada em trucks, o tempo de espera terd uma diminuicao

notoria;

e Cerca de 70% das telhas produzidas possuem comprimento inferior a 7,5m e, portanto,

podem ser formatadas em truck;

e A empresa preza pela satisfacdo do cliente e também em atendé-lo com qualidade e

rapidez, mesmo se para isto for necessario um menor lucro.
e Haverd um menor tempo do pedido produzido no estoque do beneficiador;

e As filiais proximas e que podem ser atendidas com trucks (Maringd, Londrina,
Guarapuava, Umuarama e Paranavai) representam cerca de 70% das cargas totais do
projeto, conforme Tabela 8;

Tabela 8 - Quantidade de carregamentos mensal

QUANTIDADE DE CARGA POR MES
ZMAR 12
ZLON
ZGPV
ZPAT
ZCVL
ZFOZ
ZUMR
ZPVI
Fonte: Elaborado pelo autor.

N W R |FL[NINN

A filial de Maringé representa cerca de 50% dos carregamentos e, dentre estes a maioria é
chapa, ou seja, pode ser carregado em trucks. Quanto as filiais de Londrina, Guarapuava,
Umuarama e Paranavai, estas sdo formatadas na maioria com telhas inferiores a 7,4m e
utilizam bobininha AZ 0,43X1200 (existe matéria-prima disponivel no centro de servico)

para complemente de carga.

Na Tabela 9 é mostrado a comparacéo entre carreta, truck e alongado.



Tabela 9 - Comparacao entre veiculos
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Tipo de veiculo Carreta Truck Alongado
Medida 2,3mx12m 2,3mx7,8m 2,3mx12m
Capacidade (peso) 25 ton, 12 ton 12 ton
Capacidade (bobininha) 200 bobininhas 108 bobininhas nenhuma
Capacidade (telha/bobininhas) 90 bobininhas 54 bobininhas nenhuma
25 ton com telhas de | 12 ton com telhas de | 12 ton com telhas de
Capacidade (telha) até 12m até 7,8m até 12m

Fonte: Elaborado pelo autor

Como pode ser analisado através da Tabela 9, pontos que devem ser levados em

consideracdo contrarios a esta troca sdo:

Como a producgdo das telhas é realizada sob encomenda, ndo € possivel afirmar que

havera sempre disposicdo do veiculo correto para determinada carga. Por exemplo: se

Umuarama e Guarapuava possuirem telhas acima de 7,8m, somente uma formatacao

com carreta ou truck é viédvel e, caso ambos necessitem do mesmo veiculo, tera que

aguardar o mesmo retornar para Maringa para carrega-lo novamente.

De acordo com a Tabela 10, custo do truck/alongado é cerca de 140% maior por

tonelada quando comparado a um carregamento realizado por carreta.

Tabela 10 - Valor do frete - Truck e Carreta

R$/ton (truck ou
ORIGEM DESTINO alongado) R$/ton (carreta)
MARINGA CASCAVEL 108,15 78,16
MARINGA UMUARAMA 74,16 42,43
MARINGA PARANAVAI 66,95 35,73
MARINGA LONDRINA 66,95 37,96
MARINGA FOZ DO IGUACU - 103,79
MARINGA GUARAPUAVA - 80,39
MARINGA PATO BRANCO - 102,72

Fonte: Elaborado pelo autor de acordo com a tabela da empresa estudada

Portanto, filiais como Cascavel, Umuarama, Paranavai e Londrina podem ser formatados com
um truck, ja que existe um contrato assinado entre a transportadora e a empresa facilitando os
processos burocraticos. No entanto se faz necessario a analise da viabilidade do carregamento

em distintos tipos de veiculos ou fracionar a carga da carreta em diversas entregas.
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4.3.4.1 Roteirizacdo

A roteirizacdo € uma atividade que objetiva a busca de melhores trajetos que um veiculo deve
fazer através de uma malha tendo geralmente como fim minimizar o tempo ou distancia.
Além do tipo de veiculo, fatores como nimero de embarques que o veiculo pode realizar num
determinado tempo, escolha das rotas podem melhorar o nivel de servigo prestado (BALLOU,
2006).

A utilizacdo do racional humano para determinar algumas rotas ja agrega alguns resultados
positivos, como por exemplo, evitar o cruzamento de rotas. No entanto, com 0 aumento da
complexidade em termos de paradas e nimeros de pontos, passa a exigir métodos e apoio de
sistemas computacionais (BALLOU, 2006).

O problema da roteirizardo pode ser entendido a partir da necessidade de atender um conjunto
de clientes dispersos geograficamente e ser classificados em diversas categorias e tipos como
tipo de frota, localizagdo dos clientes, tipo de restri¢do, funcéo objetivo (BALLOU, 2006).

As funcdes objetivo deste estudo € atender o prazo de entrega estabelecido para o cliente,
minimizar o custo total de distribuicdo, diminuir tempo de espera e também padronizar o0s
processos logisticos. Quanto as restri¢des, o descarregamento pode ser realizado no méaximo
em duas filiais por dia, uma na parte da manh& e outra na parte da tarde sendo que o setor

possui trés carretas disponiveis.

O responsavel pela logistica tem que formatar a carga das filiais sem fraciona-las, a
disposicdo em que as filiais se encontram de Maringa é ilustrado na Figura 25. Um ponto
notorio é que existem cargas somente de Maringa para as filiais de destino, ou seja, a carreta

retorna ao centro de distribuigéo e servigo sem nenhum material.



Figura 25 - Distancias das filiais em relagdo a Maringa
Fonte: Elaborado pelo autor
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Através da Figura 25 e a proximidade das filiais entre si conforme mostrado na Tabela 11,

pode-se analisar uma alternativa para melhorar a confiabilidade da entrega dos pedidos

através do fracionamento das cargas e dias estipulados para o carregamento de determinadas

rotas.
TABELA DE DISTANCIA
ZIMAR |ZLON |ZGPV |ZPAT |ZCVL |ZFOZ |ZUMR |(ZPVI

ZMAR 100 290 460 280 415 170 80
ZLON 316 497 365 501 262 163
ZGPV 186 246 384 336 351
ZPAT 234 248 393 532
ZCVL 140 165 311
ZFOZ - 283 432
ZUMR - 150
ZPVI -

Tabela 11 - Distancia entre as filiais
Fonte: Elaborado pelo autor
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Existem diversos métodos para a anélise da viabilidade do fracionamento de cargas através da
distancia e sua frequéncia e, para este caso em especifico, 0 método da varredura foi o
utilizado, ja que é preferivel obter uma solugdo razoavel num prazo curto do que uma solucao

Otima num periodo de tempo incompativel com as necessidades reais.

O método da varredura consta da seguinte sequéncia de procedimentos:

Etapa 1. Tomando o depdsito como centro, definir um eixo passando por ele.

e Etapa 2. Va girando o eixo em torno do CD no sentido anti-horéario até a linha que

inclua um cliente

e FEtapa 3. Teste o cliente em potencial com perguntas como: (a) a quantidade de
mercadorias a transportar excede o limite da capacidade do veiculo; (b) o tempo de
atendimento excede a jornada de trabalho permitida por dia. Se ambas restricbes néo

forem violadas, o novo cliente poderéa ser incorporado no roteiro.

e Etapa 4. Se o0 novo cliente ndo puder ser incluido no roteiro, fecha-se o roteiro e inicia-

se um novo. O processo termina quando todos os clientes tiverem sido incluidos.

Portanto, para aplicar o método de varredura neste processo logistico € necessario as
coordenadas X e y da localizacdo e, como a quantidade de pedidos pode ser variavel € levado
em consideracdo a andlise da proporcdo dos dados compilados de cada filial. O tempo de

descarga foi admitido uniforme e igual a 4 horas.

O centro de distribuicdo esta situado no nordeste, as coordenadas de Maringa adotadas foram
(0,0), sua distdncia média é 256 km sendo a filial mais préxima 80km e a mais distante
460km.

Para a identificacdo dos roteiros foram analisadas a capacidade do veiculo, tempo de

descarregamento, a distancia percorrida e a media de cargas, conforme analises abaixo:

e Os veiculos disponiveis sdo trés carretas com a capacidade de 25ton, 12m de

comprimento e a média de cargas por més é mostrado na Tabela 8.

e A média de cargas de Maringa € trés por semana e o beneficiador se encontra na

mesma cidade, ou seja, ndo é necessario roteirizagao.
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e A filial de Umuarama possui como meédia, uma carga a cada dez dias corridos e,
conforme conversado com os vendedores desta filial este prazo estd condizente com o

que o cliente espera, portanto ndo precisa fraciona-la.

e As filiais de Paranavai, Londrina, Guarapuava, Cascavel, Pato Branco, Foz do Iguagu

tém a necessidade de fracionamento de carga.

Aplicando o método da verdura, com o eixo girando em torno de Maringa, obteve-se

quatro roteiros, conforme Figura 26.

Figura 26 — Roteiros
Fonte: Elaborado pelo autor

Afim de verificar a viabilidade das rotas propostas foi analisada cada rota individualmente. A
rota 1, Maringa — Paranavai — Londrina, terd um percurso total de 343km , conforme mostra a
Figura 27.
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Figura 27 - Distancia percorrida na primeira rota
Fonte: Elaborado pelo autor

Tanto Paranavai quanto Londrina possuem duas cargas por més e, caso seja fracionada,
dependendo da demanda, havera carga semanalmente. O valor da carga por tonelada, de
acordo com a Tabela 10, quando carregado diretamente para Paranavai é de R$893,25, ou
seja, teoricamente R$35,73 por tonelada. No entanto, analisando os dados apresentado no
Apéndice 1, o média do valor pago por tonelada é de R$41,38 podendo variar até R$114,00.
Ja Londrina € R$41,50 podendo variar R$1,99. Caso haja o fracionamento dos fretes o valor
do frete serd R$1300,00, ou seja, R$52,00 por tonelada e, o descarregamento em Paranavai

ocorrera pela manha e em Londrina a tarde.

A Rota 2, Maringa - Guarapuava — Pato Branco, terd um percurso total de 920km, conforme

mostrado na

Figura 28 - Distancia percorrida na segunda rota
Fonte: Elaborado pelo autor
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Tanto Guarapuava quanto Pato Branco possuem duas cargas mensalmente, e, se fracionadada
pode facilitar sua formatacdo. O valor da carga para Guarapuava e Pato Branco de acordo
com a Tabela 10 é respectivamente R$2009,75 e R$2568,00, ou seja, R$80,39 e R$102,72 por
tonelada. No entanto, confome pode ser analisado através da Figura 21 e Apéndice 1,a média
real de Pato Branco é R$118,07 podendo variar em até R$132,00 e de Guarapuava €
R$125,80 variando em até R$153,00. Caso haja o fracionamento de carga o valor total serd
R$2824,80, ou seja 113,00 por tonelada.

A rota 3, Maringd — Cascavel — Foz do Iguacu, terd um percurso total de 835km conforme

mostra na Figura 29.

Figura 29 - Distancia percorrida na terceira rota
Fonte: Elaborado pelo autor

Tanto Cascavel quanto Foz do Iguagu possui somente uma carga por més e, em algumas
ocasifes possuem cargas a cada dois meses. Caso seja fracionada, dependendo da demanda,
havera carga quinzenalmente. O valor da carga por tonelada, de acordo com a Tabela 10,
quando carregado diretamente para Cascavel é de R$1954,00, ou seja, teoricamente R$42,46
por tonelada e para Foz do Iguagu € R$2594,75, ou seja, R$103,79 por tonelada. N&o foi

possivel analisar a média real de ambas as filiais devido a falta de dados.

Caso haja o fracionamento dos fretes o valor do frete serd R$2700,00, ou seja, R$108,00 por
tonelada e, o descarregamento em Cascavel ocorrerd pela manhd e em Foz do Iguagu pela

tarde.

Conforme analisado, existem duas alternativas viaveis para que haja maior confiabilidade da

entrega, em ambas tém um aumento no valor do material por tonelada. No entanto, este



55

aumento se da principalmente porque a comparacéo é feita de acordo com o valor teérico e

ndo com o valor real.

A alternativa mais viavel e que menos impacta no processo logistico seria a troca de trés
carretas por uma carreta, um truck e um alongado, ja que, diferentemente do fracionamento de
cargas, a troca de veiculos ndo possui nenhuma dependéncia de descarregamento em outras
filiais, ou seja, ndo ha atrasos nos descarregamentos nem acréscimo no frete devido a pernoite

do motorista.

Além disso, esta troca de veiculos ndo teria a dependéncia de aguardar pedidos de outras
filiais para formatar carga. A maioria dos pedidos pendentes possui mais de 10ton, ou seja,
consegue formatar uma carga com truck ou alongado. Outra possibilidade seria o
acompanhamento dos pedidos para que, caso haja demora na formatacédo de cargas, analisar a

possibilidade de fraciona-la.
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5 CONCLUSAO

Neste capitulo sdo apresentadas as consideracfes finais sobre o trabalho, bem como as

limitacOes encontradas e propostas para trabalhos futuros.

5.1 Considerac0es finais

A utilizacdo do conceito Lean e Six Sigma na producdo ja é uma pratica conhecida, no
entanto, sua aplicacdo na cadeia de suprimentos é uma opcdo que pode trazer inimeros
beneficios aos operadores logisticos. Este trabalho teve como objetivo identificar os pontos de
melhorias e propor solucdes através destes conceitos.

O modelo utilizado no trabalho foi definido através da criacdo de um projeto personalizado
utilizando as ferramentas Seis Sigma mais vidveis e a verificacdo dos desperdicios do
processo. E, através deste modelo, foi possivel a identificacdo do maior desperdicio do
processo (tempo de espera), da principal causa do desperdicio (dificuldade na formatacdo de
carga) e a analise da viabilidade das alternativas encontradas (fracionamento de cargas e/ou a

troca dos veiculos utilizados).

A partir da analise dos pontos fortes e contrérios as solugdes propostas, a alternativa com
maior viabilidade seria a troca dos veiculos. Ao invés de trés carretas, utilizar uma carreta, um
truck e um alongado e, caso haja demora na formatacdo, outra possibilidade seria o

fracionamento de carga em alguns casos especificos.

Portanto, foi possivel verificar a importancia da utilizacdo dos conceitos Lean a fim de
diminuir os desperdicios acoplado com o Seis Sigma para identificar tais pontos de melhorias

na cadeia de suprimentos.

5.2 Limitacdes do trabalho

No decorrer do estudo de caso houve uma dificuldade na compilacdo de dados de algumas
filiais (Foz do Iguacu e Cascavel) ja que, devido a falta de matéria-prima houve uma nitida

diminuigdo de carga e assim, poucos dados para possiveis analises.
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Apesar de grande parte da empresa estar preocupada em aceitar somente projetos que
diminuam os custos, existe também o foco na satisfacdo do cliente e, o resultado desta anélise
e aplicacao da alternativa serd uma diminuicdo do takt time e maior confiabilidade na entrega
dos pedidos. No entanto, houve a dificuldade da aceitacdo da empresa em analisar a

viabilidade do projeto.

5.3 Trabalhos futuros

Como sugestéo para trabalhos futuros tem-se:
e Aplicar as alternativas propostas no trabalho;
e Calcular e estabelecer prazo de carregamento em todas as filiais;

e Analisar os indicadores para verificar possiveis melhorias no processo.
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7 APENDICE 1

Guarapuava:
ZGPV
Peso Data envio do Data de entrega do

Pedido tedrico pedido pedido R$/ton | dias
zgpv230 230 27/jan 30/jan|110,28| 3
zgpv231 106 23/jan 30/jan |110,28| 7
zgpv232 1152 23/jan 30/jan |110,28| 7
zgpv233 1060 31/jan 07/fev |122,23| 7
zgpv234 281 31/jan 07/fev|122,23| 7
zgpv235 1920 31/jan 07/fev|122,23| 7
Zgpv236 4582 12/fev 26/fev| 95,44 | 14
zgpv237 464 11/fev 26/fev| 95,44| 15
zgpv238 288 14/fev 26/fev| 95,44| 12
zgpv239 7695 21/fev 26/fev| 9544| 5
zgpv240 1056 21/fev 26/fev| 9544| 5
zgpv241 165 06/mar 11/abr|123,75| 36
zgpv242 158 06/mar 11/abr|123,75| 36
zgpv243 681 01/abr 11/abr|123,75| 10
zgpv244 1165 31/mar 11/abr|123,75| 11
zgpv247 149 07/abr 11/abr|123,75| 4
zgpv249 6473 10/abr 29/abr| 166,57 | 19
zgpv250 58 23/abr 29/abr | 166,57 | 6
zgpv251 1326 23/abr 29/abr|166,57| 6
zgpv254 677 09/mai 22/mai| 146,5| 13
zgpv255 347 12/mai 22/mai| 146,5| 10
Zgpv256 1142 15/mai 22/mai| 146,5| 7
zgpv257 722 16/mai 22/mai| 146,5| 6
zgpv258 2244 16/mai 22/mai| 146,5| 6
zgpv259 1542 16/mai 22/mai| 1465 6
zgpv260 2918 03/jun 06/jun|180,77| 3
zgpv261 4062 03/jun 06/jun|180,77| 3
zgpv262 945 02/jun 06/jun |180,77| 4
Zgpv263 198 28/mai 06/jun | 180,77| 9
zgpv264 1529 23/mai 06/jun | 180,77 | 14
Zgpv266 289 05/jun 26/jun | 134,88 | 21
Zgpv267 2797 11/jun 26/jun 134,88 | 15
zgpv268 1962 12/jun 26/jun 134,88 | 14
Zgpv269 495 13/jun 26/jun | 134,88 | 13
zgpv271 578 16/jun 26/jun 134,88 10
Zgpv272 495 17/jun 26/jun|13488| 9
zgpv273 1650 24/jun 26/jun|134,88| 2
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BOBGPV061 4026 14/fev 26/fev| 9544| 12
BOBGPV062 7000 21/fev 26/fev| 95,44 5
BOBGPV063 6029 31/mar 11/abr|123,75| 11
BOBGPV064 2064 23/abr 29/abr|166,57| 6
BOBGPV066 2031 16/mai 22/mai| 146,5| 6
BOBGPV065 1329 23/jun 26/jun|134,88| 3
ZGPV277 1533 10/jul 23/jul| 99,3| 13
ZGPV278 2615 10/jul 23/jul| 99,3| 13
ZGPV279 1814 10/jul 23/jul| 99,3| 13
ZGPV280 5084 11/jul 23/jul| 99,3| 12
ZGPV281 941 12/jul 23/jul| 99,3| 11
ZGPV282 892 12/jul 23/jul| 99,3| 11
ZGPV283 515 14/jul 23/jul| 99,3| 9
ZGPV284 539 14/jul 23/jul| 993 9
ZGPV285 124 14/jul 23/jul| 99,3| 9
ZGPV286 749 14/jul 23/jul| 993| 9
ZGPV287 1098 15/jul 23/jul| 99,3 8
ZGPV288 2218 15/jul 23/jul| 99,3| 8
ZGPV289 1560 19/jul 23/jul| 993, 4
ZGPV290 1469 19/jul 23/jul| 993, 4
Pato Branco:
ZPAT
Peso Data de entrega do
Pedido tedrico | Data envio do pedido | pedido R$/ton | dias
zpat612 234 21/jan 31/jan| 113,41 10
zpat613 1290 21/jan 31/jan| 113,41 10
zpat614 132 21/jan 31/jan| 113,41 10
zpat615 344 21/jan 31/jan| 113,41 10
zpat616 938 21/jan 31/jan| 113,41 10
zpat617 4954 21/jan 31/jan| 113,41 10
zpat618 826 05/fev 07/fev| 113,41 2
zpat619 2563 05/fev 07/fev| 113,41 2
zpat620 350 05/fev 07/fev| 113,41 2
bobpat0075 12000 21/jan 07/fev| 113,41 17
zpat621 172 13/fev 25/fev | 112,12 12
zpat622 9694 14/fev 25/fev| 112,12 11
chpat033 9000 14/fev 25/fev | 112,12 11
zpat623 480 14/fev 25/fev| 112,12 11
zpat624 1092 17/fev 25/fev| 112,12 8
zpat625 2568 17/fev 25/fev| 112,12 8
zpat626 4320 17/fev 25/fev| 112,12 8
zpat627 4541 05/mar 11/mar| 122,23 6
zpat628 334 05/mar 11/mar| 122,23 6
bobpat0076 15000 05/mar 11/mar| 122,23 6




zpat629 82 05/mar 11/mar| 122,23 6
zpat630 4303 20/mar 26/mar | 154,31 6
zpat631 832 20/mar 26/mar | 154,31 6
bobpat0077 6000 20/mar 26/mar | 154,31 6
zpat632 149 21/mar 26/mar | 154,31 5
zpat633 3485 31/mar 04/abr | 135,00 4
zpat634 518 31/mar 04/abr| 135,00 4
zpat635 372 31/mar 04/abr | 135,00 4
zpat636 1894 31/mar 04/abr| 135,00 4
bobpat0078 3000 31/mar 04/abr | 135,00 4
zpat638 3096 06/mai 16/mai| 105,42 10
zpat639 347 06/mai 16/mai | 105,42 10
zpat640 1115 06/mai 16/mai| 105,42 10
zpat641 116 06/mai 16/mai | 105,42 10
zpat642 512 06/mai 16/mai | 105,42 10
zpat643 1048 06/mai 16/mai | 105,42 10
zpat644 AT7 06/mai 16/mai | 105,42 10
zpat645 1868 06/mai 16/mai| 105,42 10
bobpat0079 10000 06/mai 16/mai | 105,42 10
Zpat646 902 08/mai 16/mai | 105,42 8
zpat647 1424 27/mai 10/jun| 117,67 14
zpat648 6410 27/mai 10/jun| 117,67| 14
bobpat0080 3000 27/mai 10/jun| 117,67| 14
zpat649 4541 30/mai 10/jun| 117,67 11
zpat650 1011 02/jun 10/jun| 117,67 8
zpat651 260 02/jun 10/jun | 117,67 8
Umuarama:
ZUMR
Peso Data de entrega do

Pedido tedrico | Data envio do pedido | pedido R$/ton dias
zumr1578 416 28/jan 13/fev| R$ 41,80 16
zumr1579 2550 28/jan 13/fev| R$ 41,80 16
zumr1580 1060 28/jan 13/fev| R$ 41,80 16
zumr1581 1134 28/jan 13/fev| R$ 41,80 16
zumr1582 9302 30/jan 13/fev| R$ 41,80 14
zumr1583 373 30/jan 13/fev| R$ 41,80 14
zumr1584 493 30/jan 13/fev| R$ 41,80 14
zumr1585 372 30/jan 13/fev| R$ 41,80 14
zumr1586 1352 30/jan 13/fev| R$ 41,80 14
zumr1587 1937 04/fev 13/fev| R$ 41,80 9
zumr1588 637 04/fev 13/fev| R$ 41,80 9
zumr1589 322 04/fev 13/fev| R$ 41,80 9
zumr1590 10156 05/fev 13/fev| R$ 41,80 8
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zumr1591 342 05/fev 13/fev| R$ 41,80 8
zumr1592 10294 06/fev 13/fev| R$ 41,80 7
zumr1593 3312 07/fev 19/fev| R$ 42,12 12
zumrl594 875 07/fev 19/fev| R$ 42,12 12
zumr1595 2364 13/fev 19/fev| R$ 42,12 6
zumr1596 11778 13/fev 19/fev| R$ 42,12 6
zumr1597 560 14/fev 19/fev| R$ 42,12 5
zumr1598 1584 10/fev 19/fev| R$ 42,12 9
zumr1599 8973 17/fev 19/fev| R$ 42,12 2
zumr1600 795 17/fev O07/mar| R$ 66,17 18
zumr1601 7342 17/fev O07/mar| R$ 66,17 18
zumr1603 1563 19/fev O07/mar| R$ 66,17 16
zumrl604 411 19/fev O07/mar| R$ 66,17 16
zumr1605 1130 19/fev O07/mar| R$ 66,17 16
zumr1606 297 19/fev O07/mar| R$ 66,17 16
zumr1607 475 20/fev O07/mar| R$ 66,17 15
zumr1608 502 25/fev O07/mar| R$ 66,17 10
zumr1609 124 25/fev O07/mar| R$ 66,17 10
zumr1610 198 27/fev O07/mar| R$ 66,17 8
zumrl611l 330 27/fev O07/mar| R$ 66,17 8
zumrl612 1130 27/fev O07/mar| R$ 66,17 8
zumrl613 1087 05/mar O07/mar| R$ 66,17 2
zumrl6l4d 130 14/mar 31/mar| R$ 41,80 17
zumrl615 669 14/mar 31/mar| R$ 41,80 17
zumrl616 1040 14/mar 31/mar| R$ 41,80 17
zumrl617 3444 14/mar 31/mar| R$ 41,80 17
zumrl1618 32 14/mar 31/mar| R$ 41,80 17
zumrl619 799 14/mar 31/mar| R$ 41,80 17
zumr1620 66 14/mar 31/mar| R$ 41,80 17
zumrl621 54 14/mar 31/mar| R$ 41,80 17
zumrl622 878 19/mar 31/mar| R$ 41,80 12
zumrl1623 513 19/mar 31/mar| R$ 41,80 12
zumrl624 462 19/mar 31/mar| R$ 41,80 12
zumrl1625 295 19/mar 31/mar| R$ 41,80 12
zumr1626 11778 20/mar 31/mar| R$ 41,80 11
zumrl627 3379 25/mar 31/mar| R$ 41,80 6
zumrl1628 1066 25/mar 31/mar| R$ 41,80 6
zumr1629 1578 25/mar 31/mar| R$ 41,80 6
zumrl630 12153 01/abr 09/abr| R$ 41,80 8
zumrl631 3236 03/abr 09/abr| R$ 41,80 6
zumrl632 1578 25/mar 09/abr| R$ 41,80 15
zumrl633 381 07/abr 09/abr| R$ 41,80 2
zumr1634 356 07/abr 09/abr| R$ 41,80 2
zumrl635 1862 07/abr 09/abr| R$ 41,80 2
zumr1636 1296 14/abr 24/abr| R$ 41,80 10
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zumrl637 11778 08/abr 24/abr| R$ 41,80 16
zumrl1638 1534 15/abr 24/abr| R$ 41,80 9
zumr1639 11942 16/abr 24/abr| R$ 41,80 8
zumr1640 1382 16/abr 24/abr| R$ 41,80 8
zumrl641 446 22/abr 24/abr| R$ 41,80 2
zumrl642 1033 22/abr 24/abr| R$ 41,80 2
zumrl1643 1694 22/abr 24/abr| R$ 41,80 2
zumrl644 863 23/abr 07/mai| R$ 45,43 14
zumr1645 1152 29/abr 07/mai| R$ 45,43 8
zumrl646 1122 29/abr 07/mai| R$ 45,43 8
zumrl647 461 29/abr 07/mai| R$ 45,43 8
zumr1648 1040 29/abr 07/mai| R$ 45,43 8
zumr1649 2306 29/abr 07/mai| R$ 45,43 8
zumr1650 1018 29/abr 07/mai| R$ 45,43 8
zumrl651 413 29/abr 07/mai| R$ 45,43 8
zumr1652 2179 30/abr 07/mai| R$ 45,43 7
zumr1653 760 05/mai 07/mai| R$ 45,43 2
zumrl654 3826 06/mai 07/mai| R$ 45,43 1
zumr1655 12153 07/mai 16/mai| R$ 42,00 9
zumr1656 5772 07/mai 16/mai| R$ 42,00 9
zumrl657 1893 08/mai 16/mai| R$ 42,00 8
zumr1658 902 08/mai 19/mai| R$ 42,00 11
zumr1659 634 08/mai 19/mai| R$ 42,00 11
zumr1660 1192 13/mai 19/mai| R$ 42,00 6
zumrl661 390 22/mai 04/jun| R$ 57,82 13
zumr1662 336 22/mai 04/jun| R$ 57,82 13
zumrl663 529 22/mai 04/jun| R$ 57,82 13
zumr1664 888 22/mai 04/jun| R$ 57,82 13
zumr1665 462 22/mai 04/jun| R$ 57,82 13
Zumrl666 202 22/mai 04/jun| R$ 57,82 13
zumr1667 1248 22/mai 04/jun| R$ 57,82 13
zumrl668 188 22/mai 04/jun| R$ 57,82 13
zumr1669 743 22/mai 04/jun| R$ 57,82 13
zumrl670 962 22/mai 04/jun| R$ 57,82 13
zumrl671 590 29/mai 04/jun| R$ 57,82 6
zumr1672 661 29/mai 04/jun| R$ 57,82 6
zumrl673 1416 02/jun 04/jun| R$ 57,82 2
zumrl674 850 03/jun 13/jun| R$ 46,48 10
zumrl675 1327 03/jun 13/jun| R$ 46,48 10
zumr1676 917 04/jun 13/jun| R$ 46,48 9
zumrl677 2335 05/jun 13/jun| R$ 46,48 8
zumrl678 4405 05/jun 13/jun| R$ 46,48 8
zumr1679 11267 09/jun 13/jun| R$ 46,48 4
zumr1680 386 09/jun 13/jun| R$ 46,48 4
zumr1681 2662 09/jun 13/jun| R$ 46,48 4
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zumr1682 516 10/jun 13/jun| R$ 46,48 3
zumr1683 307 10/jun 13/jun| R$ 46,48 3
zumrl684 991 12/jun 13/jun| R$ 46,48 1
Maringa:
ZMAR

Pedido Data de envio do pedido | Data de entrega do pedido | R$/ton | dias
CHMAR245 13/jan 27/jan 12| 14
CHMAR247 20/jan 24/jan 12| 4
CHMAR248 20/jan 24/jan 12| 4
CHMAR?249 21/jan 28/jan 12| 7
CHMAR252 24/jan 28/jan 12| 4
CHMAR253 28/jan 06/fev 12| 9
CHMAR254 28/jan 06/fev 12] 9
CHMAR256 10/fev 17/fev 12| 7
CHMAR260 14/fev 17/fev 12| 3
CHMAR264 18/fev 25/fev 12| 7
CHMAR265 12/fev 18/fev 12| 6
CHMAR266 01/abr 03/abr 12| 2
CHMAR268 14/fev 19/fev 12| 5
CHMAR269 14/mar 21/mar 12 7
CHMARZ273 31/mar 01/abr 12| 1
CHMAR274 31/mar 08/abr 12| 8
CHMAR275 31/mar 04/abr 12| 4
CHMARZ276 31/mar 04/abr 12| 4
CHMAR277 03/abr 04/abr 12| 1
CHMARZ278 03/abr 08/abr 12| 5
CHMAR280 11/abr 19/abr 12| 8
CHMAR281 14/abr 19/abr 12| 5
CHMARZ282 14/abr 25/abr 12| 11
CHMAR283 14/abr 25/abr 12 11
CHMAR284 14/abr 25/abr 12| 11
CHMAR285 14/abr 25/abr 12 11
CHMAR286 16/abr 23/abr 12| 7
CHMARZ287 16/abr 24/abr 12| 8
CHMAR288 16/abr 24/abr 12| 8
CHMAR289 16/abr 23/abr 12| 7
CHMAR290 14/abr 23/abr 12| 9
CHMAR292 14/abr 25/abr 12| 11
CHMAR294 23/abr 30/abr 12| 7
CHMAR295 23/abr 30/abr 12| 7
CHMAR296 29/abr 06/mai 12| 7
CHMAR297 29/abr 06/mai 12| 7
CHMAR298 06/mai 13/mai 12| 7
CHMAR299 09/mai 15/mai 12| 6




CHMAR301 09/mai 20/mai 12| 11
CHMAR302 19/mai 20/mai 12 1
CHMAR303 19/mai 27/mai 12| 8
CHMAR306 22/mai 27/mai 12 5
CHMAR311 04/jun 10/jun 12| 6
CHMAR312 04/jun 10/jun 12| 6
CHMAR313 09/jun 11/jun 12| 2
CHMAR314 09/jun 10/jun 12] 1
CHMAR322 20/jun 27/jun 12 7
CHMAR323 17/jun 27/jun 12| 10
CHMAR324 24/jun 26/jun 12] 2
ZMAR972 26/fev 28/fev 12] 2
ZMAR973 28/fev 10/mar 12| 10
ZMAR974 06/mar 25/mar 12| 19
ZMAR975 19/mar 21/mar 12 2
ZMAR976 21/mar 25/mar 12| 4
ZMAR977 21/mar 25/mar 12| 4
ZMAR978 14/mar 27/mar 12| 13
ZMAR979 24/mar 27/mar 12] 3
ZMAR980 28/mar 04/abr 12 7
ZMAR981 01/abr 04/abr 12] 3
ZMAR982 01/abr 04/abr 12| 3
ZMAR983 01/abr 04/abr 12] 3
ZMAR986 28/mar 10/abr 12| 13
ZMAR987 04/abr 10/abr 12| 6
ZMAR990 14/abr 22/abr 12| 8
ZMAR991 14/abr 22/abr 12| 8
ZMAR992 14/abr 22/abr 12| 8
ZMAR997 16/abr 22/abr 12| 6
ZMAR998 16/abr 22/abr 12| 6
ZMAR999 22/abr 30/abr 12| 8
ZMAR1000 22/abr 25/abr 12| 3
ZMAR1001 23/abr 29/abr 12| 6
ZMAR1003 28/abr 06/mai 12| 8
ZMAR1004 28/abr 06/mai 12| 8
ZMAR1006 06/mai 14/mai 12| 8
ZMAR1007 06/mai 14/mai 12 8
ZMAR1008 28/abr 08/mai 12| 10
ZMAR1009 13/mai 20/mai 12 7
ZMAR1010 17/mai 24/mai 12| 7
ZMAR1012 23/mai 28/mai 12| 5
ZMAR1013 23/jun 27/jun 12| 4
ZMAR1017 23/jun 26/jun 12] 3
ZMAR1018 23/jun 27/jun 12| 4
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[ZMAR1020 | 26/jun| 30fun| 12| 4

Paranavai:

Pedido Data envio do pedido Data de entrega do pedido | R$/ton | dias
zpvil03 21/mar 02/abr| 36,26| 12
zpvilo4 11/mar 02/abr| 36,26| 22
zpvil05 21/mar 02/abr| 36,26| 12
zpvil06 27/mar 02/abr| 36,26 6
zpvil07 27/mar 02/abr| 36,26 6
zpvil08 08/abr 15/abr| 63,15 7
zpvil09 09/abr 15/abr| 63,15 6
zpvill0 09/abr 15/abr| 63,15 6
bobpvi043 05/mai
zpvilll 29/abr 09/mai| 48,5| 10
zpvill3 30/abr 09/mai| 48,5 9
zpvill4 30/abr 09/mai| 48,5 9
zpvills 03/mai 09/mai| 48,5 6
zpvill7 05/mai 09/mai| 48,5 4
zpvill8 08/mai 09/mai| 48,5 1
zpvill9 05/mai 09/mai| 48,5 4
zpvil20 16/mai 23/mai| 78,12 7
zpvil2l 19/mai 23/mai| 78,12 4
zpvil22 20/mai 23/mai| 78,12 3
zpvil24 22/mai 27/mai| 779 5
zpvil2s 26/mai 27/mai| 77,9 1
zpvil26 26/mai 27/mai| 779 1
zpvil27 02/jun 12/jun|166,57| 10
zpvil28 03/jun 12/jun|166,57| 9
zpvil29 03/jun 12/jun | 166,57 9
zpvil30 04/jun 12/jun | 166,57 8
zpvil3l 10/jun 12/jun | 166,57 2
zpvil32 10/jun 12/jun | 166,57 2
zpvil33 11/jun 12/jun | 166,57 1
bobpvi041l 11/mar 02/abr| 485| 22
bobpvi042 14/fev 24/fev| 88,2 10
bobpvi043 25/abr 05/mai| 44,5| 10
zpvil34 12/jun 02/jul 73| 20
zpvil3s 25/jun 02/jul 73 7
zpvil36 26/jun 02/jul 73 6
zpvil37 28/jun 02/jul 73 4
zpvil3s 28/jun 02/jul 73 4
zpvil39 29/jun 02/jul 73 3
zpvil40 29/jun 02/jul 73 3
zpvildl 30/jun 05/jul 88 5
zpvild2 26/jun 05/jul 88 9




zpvila3 11/jul 16/jul 46 5
zpvilda 11/jul 16/jul 46 5
zpvil45 11/jul 16/jul 46 5
zpvilaé 11/jul 16/jul 46 5
zpvila7 17/jul 28/jul 46| 11
zpvilas 18/jul 28/jul 46| 10
zpvild9 15/jul 28/jul 46| 13
zpvil50 18/jul 28/jul 46| 10
Londrina:
ZLON
Pedido Data envio do pedido Data de entrega do pedido | R$/ton | dias
zlon947 13/jan 20/jan 38| 7
zlon948 13/jan 20/jan 38| 7
zlon949 13/jan 20/jan 38| 7
zlon950 13/jan 20/jan 38| 7
zlon951 13/jan 20/jan 38| 7
zlon952 20/jan 11/fev| 42,3| 22
zlon953 20/jan 11/fev| 42,3| 22
zlon954 24/jan 11/fev| 42,3| 18
zlon955 29/jan 11/fev| 42,3| 13
zlon956 30/jan 11/fev| 42,3| 12
zlon957 04/fev 11/fev| 42,3| 7
zlon958 07/fev 11/fev| 42,3| 4
zlon959 12/fev 19/fev| 394 7
zlon960 15/fev 19/fev| 39,4 4
zlon961 25/fev 25/mar| 41,95| 28
zlon962 25/fev 25/mar| 41,95| 28
zlon963 25/fev 25/mar| 41,95| 28
zlon964 25/fev 25/mar| 41,95| 28
zlon965 10/mar 25/mar| 41,95| 15
zlon966 06/mar 25/mar| 41,95| 19
zlon967 20/mar 25/mar| 4195| 5
zlon968 21/mar 25/mar| 41,95| 4
zlon969 25/mar 14/abr| 39,8| 20
zlon970 31/mar 14/abr| 39,8| 14
zlon971 07/abr 14/abr| 39,8| 7
zlon972 07/abr 14/abr| 39,8| 7
zlon975 24/abr 30/abr| 459 6
zlon976 22/abr 30/abr| 45,9| 8
zlon977 30/abr 21/mai| 43,85| 21
zlon978 30/abr 21/mai| 43,85| 21
zlon979 30/abr 21/mai| 43,85| 21
zlon980 26/mai 28/mai| 428| 2
zlon981 05/jun 11/jun| 399 6
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zlon982 05/jun 11/jun| 399 6
CHLONO062 01/jun 11/jun| 39,9| 10
BOBLON244 01/jun 11/jun| 39,9| 10
CHLONO061 01/jun 11/jun| 39,9| 10
BOBLON237 05/abr 14/abr| 42,36| 9
BOBLON238 05/abr 14/abr| 42,36| 9
CHLONO56 05/abr 14/abr| 42,36| 9
CHLONO57 05/abr 14/abr| 42,36| 9
BOBLON229 18/jan 24/jan| 43,98| 6
BOBLON246 18/jun 27/jun| 42,96| 9
BOBLON247 18/jun 27/jun| 42,96| 9
CHLONO063 11/jun 27/jun| 42,96| 16
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