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RESUMO

Ao longo do desenvolvimento do sistema de produgao, percebeu-se a necessidade
de controlar e analisar as atividades que s&o desenvolvidas nos variados setores do
processo de fabricagao, desde o fornecedor de matéria prima até a entrega ao consu-
midor final, passando por todas as fases da cadeia de suprimentos. O setor respon-
savel pelo controle de estoque, armazenagem, previsdo de demanda, transporte e
gestao de redes de distribuicao € a logistica, que sera objeto de estudo deste trabalho.
A logistica, em sintese, é dividida em dois grandes grupos: logistica fabril interna e
logistica de distribuicdo e possui processos definidos em cada ambito de sua reparti-
cao. Dessa forma, visualiza-se a identificagao de processos referentes ao sistema de
distribuicdo logistica. A partir disso, aplicou-se a modelagem através do sistema
BPMN e a analise de processos relacionados a logistica através da ferramenta FMEA,
a partir disso foi possivel analisar os processos e possibilidades de melhoria. Através
do mapeamento das atividades desenvolvidas pelo setor € possivel entender o padrao
e realizar uma observacao critica e analitica referente ao processo, ou seja, viabiliza
a identificagao de possiveis melhorias.

Palavras-chave: Logistica; Cadeia produtiva da construgcao; Processos; Analise.



ABSTRACT

Throughout the development of the factory production system, it was realized the need
to control and analyze the activities that are developed in the various sectors of the
manufacturing process, from the raw material supplier to the delivery to the final con-
sumer, passing through all the phases. of the supply chain. The sector responsible for
inventory control, storage, demand forecasting, transport and distribution network
management is logistics, which will be the object of study of this work. Logistics, in
short, is divided into two large groups: inbound and outbound and has defined pro-
cesses in each area of its division. In this way, the identification of micro processes
referring to the logistics distribution system is visualized. From this, it is intended the
modeling of macro processes through the BPMN system and the analysis of micro
processes through the FMEA tool. By mapping the activities developed by the sector,
it is possible to understand the pattern and make a critical and analytical observation
regarding the process, that is, it enables the standardization of the activity and the
identification of possible improvements, such as can be proposed through quality tools.

Keywords: Logistics; Construction Production Chain; Law Suit; Analysis.
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1 INTRODUGAO

Neste capitulo serdo apresentados a contextualizag&o, os objetivos e a justi-

ficativa do trabalho.

1.1 Contextualizagao

As atividades compreendidas por uma empresa de insumos para construgcao
podem abranger os mais variados setores (Recursos humanos, comercial, financeiro,
estratégico, operacional, logistico, etc.) e cada um desses setores possui atividades
intrinsecas e fungdes especificas referentes a sua aplicagdo. Para que determinada
atividade, independentemente da area, seja concluida é necessario passar por um
processo de execugao.

No setor logistico, os processos compreendem desde situagdes que estao re-
lacionados a estocagem de material, levantamento de custos, gestao de frotas, cap-
tacado de motoristas, controle de pesagem, gestao de paletes, gestdo de embalagens,
transporte interno, transporte aos centros de distribuigao, transporte ao cliente e pres-
tacao de contas.

A medida que os processos internos da empresa sdo genuinamente entendi-
dos e mapeados de forma efetiva, a organizagao tende a atingir melhores resultados
e melhor colocacdo no mercado (SANTOS,2002).

O termo "processo" pode ser definido, em sentido amplo, como um fluxo de
atividades executadas por um ou mais agentes de forma a gerar um produto recor-
rente para a organizagao, ou seja, as atividades relacionadas a rotina organizacional
de determinado setor da companhia. Assim sendo, os processos estao ligados direta-
mente a rotina de trabalho da instituicdo e aos produtos que ela entrega regularmente
(PEREIRA et al., 2018).

E importante salientar que, mesmo de maneira inconsciente, as atividades
empresariais sempre fazem parte de algum processo, ou seja, ndo existe um produto
Ou um servigo sem um processo empresarial conforme mencionam Graham e LeBa-
ron (1994). A melhoria continua dos processos e seu detalhamento passo a passo
pode otimizar os resultados da empresa e trazer maior eficiéncia e eficacia organiza-
cional (PRADELLA et al., 2012).

Uma instrucao de trabalho, ou ainda, processo operacional (PO), consiste na

descricao detalhada de determinada tarefa para atingir determinado fim, esse registro
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do fluxo de trabalho significa que o conhecimento referente a determinada funcao esta
sob dominio da empresa, e ndo sera perdido ou diluido com o passar dos anos e com
a mudanca de funcionarios.

A problematica tratada nesta analise € a necessidade de problemas associa-
dos aos processos logisticos de uma empresa de insumos para construgéo civil para
identificar a viabilidade de melhorias ou minorar a chance de erros.

A logistica de distribuicdo para uma empresa de insumo de construgao civil
tem papel fundamental na garantia da continuidade do servico, e implica em variaveis
como lucratividade e satisfagao do cliente. Dessa forma, o mapeamento dos proces-
sos logisticos permite maior assertividade na execucgao das atividades gerais, facilita
o treinamento do pessoal, permite a identificacdo de erros operacionais com maior
facilidade e o desenvolvimento de um plano de agéo para corrigi-los.

A pergunta de pesquisa que resume o problema é a seguinte: Como analisar
e propor melhorias nos processos logisticos de uma empresa de grande porte do setor

da construgao civil.

1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo Geral

Analisar os processos logisticos de distribuicdo de uma empresa de insumo para

construcao civil visando a implementagao de melhorias.

1.2.2 Obijetivos especificos

Identificar processos logisticos da empresa;
Modelar fluxos e documentar os processos identificados;

Propor melhorias com base em ferramentas da qualidade FMEA.

1.3 Justificativa

No bacharelado em engenharia civil existe a ramificagéo voltada para enge-
nharia de gestao e processos, que tém alto grau de importancia no ambiente empre-
sarial, seja no nivel corporativo ou no operacional. O nivel operacional, por sua vez,
necessita cada vez mais de processos bem definidos a fim de minimizar a possibili-

dade de erros.
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O interesse pessoal da autora nos processos de melhoria empresariais viabi-
liza a analise e elaboracao desse projeto de pesquisa além da oportunidade que sur-
giu a partir da realizagado do estagio em uma empresa de insumos para constru¢ao
civil, onde desempenha-se trabalho de apoio nas tarefas logisticas, dessa forma ha a
possibilidade de observacgao e levantamento de dados.

Essa metodologia de gestao de processos com base na identificacdo de pon-
tos criticos em processos é o caminho para obter um grau mais elevado nos resultados
dos indices de performance. Dessa forma, este projeto de pesquisa visa auxiliar no

desenvolvimento inteligente e na analise dos processos logisticos.
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2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Neste capitulo sera apresentado a literatura base para o desenvolvimento do
mapeamento logistico, tal qual, apresenta a historia e conceito de logistica, conceitos

de analise de processos e de distribuigao.

2.1 Histoéria e conceito da logistica

A palavra logistica vem do grego Logistikos, que significa o raciocinio logico
ou analise (TAVARES, 2009). O nascimento e desenvolvimento da logistica, como
conceito e forma de gestao, esta intimamente ligado as guerras e operagdes militares
que ocorrem durante a historia. Durante esses periodos de turbuléncia, o abasteci-
mento de suprimentos, munigao e outros itens de necessidade basica eram essenciais
a fim de garantir a integridade da tropa que estava a servigo de seu pais. Dessa forma,
tornou-se necessario realizar uma ampla gestdo das grandes reservas de suprimentos
encaminhadas aos soldados (AGUINAGA, 2020).

A palavra logistica tem sua etimologia baseada no verbo francés loger, a qual
significa alojar ou acomodar. Foi no século XVIII, durante o reinado de Luiz XIV, que
se originou a palavra logistica. Nesse periodo, existia o posto de marechal que era
responsavel pelo transporte do material bélico e dos suprimentos da tropa. Sob a ne-
cessidade da analise e da garantia dos suprimentos, a logistica tornou-se uma area
de estudo incorporada a estratégia de guerra (SOUZA, 2003). Em termos militares
apresenta-se cinco grandes componentes Logisticos: abastecimento, transporte, ma-
nutencao, evacuagao e hospitalizacao de feridos e servigos complementares (CAR-
VALHO et al, 2017).

O Manual de Doutrina de Logistica Militar do Ministério da Defesa MD42-M-
02 (2002, p. 15) define que “Logistica Militar € o conjunto de atividades relativas a
previsdo e a provisdo dos recursos e dos servigos necessarios a execug¢ao das mis-
sdes das Forcas Armadas.”.

Apesar de sua grande influéncia, a area militar ndo possui representagao
Unica na gestéo logistica. E possivel citar outras areas, tais como a area estratégica,
tecnologia da informacgao, engenharia, entre outras. Dessa forma, pode-se dizer que
a gestao logistica tem seu renascimento voltado para empresas e instituicbes, mas
ainda assim, mantém seu vinculo com as organiza¢ées militares. (CARVALHO et al,
2017).
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Sob essa perspectiva o Council of Supply Chain Management Professionals
(CSCMP, 2021) conceitua logistica como o setor responsavel pela rede de Abasteci-
mento, onde é possivel destacar as seguintes atividades: planejamento, implementa-
cao e controle eficiente e eficaz do fluxo além de garantir as operagdes de armazena-
gem de bens e servigos.

Além disso, a CSCMP (2021) descreve que as atividades logisticas nao ficam
restritas a apenas um departamento, sendo assim, englobam tanto o inbound quanto
o outbound. Quando se trata de transporte a gestéo esta presente de varias formas,
tal como, gestao da frota, da armazenagem, de materiais e seu manuseamento, da
resposta a encomendas, de inventarios, de planejamento do abastecimento e da pro-
cura e gestao dos prestadores de servigos logisticos, também fica responsavel pelo
desenho da rede logistica (CARVALHO et al, 2017).

De maneira geral, pode-se dizer que logistica € um processo de gestdo de
fluxos (produtos ou servigos). Além disso, engloba a associagao da informacéao entre
fornecedores e clientes e garante que o cliente receba, seja qualquer que for a situa-

¢ao, o produto ou servigo o qual foi negociado (MOURA,2006).

2.2 Distribuigao logistica

De acordo com Novaes (2001) a logistica trata-se do processo de implementar
e controlar o fluxo e armazenagem de produtos de forma eficiente, além disso, o con-
trole se estende aos servicos e as informagdes associadas. Dessa forma, temos uma
metodologia de trabalho ponta a ponta, da origem até o consumo final, onde o objetivo
principal sempre sera atender aos requisitos do consumidor.

Segundo Arbache (2011) entende que o conceito e defini¢do da logistica pos-
sui um escopo muito amplo, no qual a movimentagdo e armazenagem de produtos
nao se apresenta como atribuigdo unica da logistica. Ademais, a logistica apresenta
um grau de importancia elevado, pois é nela que serao realizadas a gestao das infor-
magodes importantes para o processo de planejamento, execug¢ao e controle do fluxo
e armazenagem de produtos, como também, ocorre a gestdo dos demais servigos
associados tais como: gerir a informacdes sobre demanda de clientes, controlar os
atendimentos dos pedidos e manter a confiabilidade e rastreamento das entregas e
dos pagamentos. Dessa forma, ainda que essas atividades sejam realizadas por pro-
fissionais de outras areas, essas sao atividades correspondentes ao escopo da logis-

tica dentro da organizagao.
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O custo logistico pode apresentar um valor significativo em relagdo ao todo,
segundo a CNT, em 2015 o custo logistico do Brasil foi de aproximadamente 12,7%
do PIB do pais. A maior parte do custo é formada pelo transporte, que equivale a 6,8%
do. Depois vém estoque; armazenagem; e administrativo (ARBACHE, 2011).

Logistica pode ser entendida como o conjunto de atividades funcionais reali-
zadas de maneiras repetitivas ao longo do canal de suprimentos, através do qual as
matérias primas sdo manufaturas e transformadas em produtos acabados, é nesse
estagio que os produtos apresentam valor agregado de mercado. A atividade logistica
nao fica restrita a entrega do produto acabado ao consumidor final, mas sim, repre-
senta a sequéncia de fases da manufatura desde da extracao (BALLOU, 2001). A
logistica de distribuicdo (outbound) refere-se ao processo correspondente ao armaze-
namento e entrega de produtos acabados (ARBACHE, 2011).

Ballou (2001) descreve um macro fluxo logistico demonstrando as principais
etapas do processo logistico, desde o momento inicial, neste é possivel observar que
o transporte esta presente em varias etapas correspondentes a processos variados

de distribuigéo.

Figura 1 — Fluxo Logistico
- B e
IR

hﬂiiiii' (G S S —rﬂ

Fabnca Armazenagem Transporte Chentes

!

ror—welip

Transporte

Fluxo de Informacoes

. -
= 111
B o amifiecn

Fornecedor/planta/porto

Armazenagem Transporte

Fonte: Ballou (2001).



21

A distribuicao fisica de produtos trata-se do ramo da logistica em que ques-
tdes como movimentacao e estocagem sao tratadas especialmente de bens finaliza-
dos, os quais serdo comercializados para o consumidor final (BALLOU, 1995). A dis-
tribuicdo logistica concentra seu objetivo geral em realizar o processo logistico de
forma correta, ou seja, enviar os produtos que foram solicitados pelo cliente ao lugar
certo, na quantidade e material correto, pelo menor custo possivel e praticavel, e
ainda, atingir niveis aceitaveis de servigo ao cliente e custo total (HIGGINSON, 1993).

O processo de distribui¢ao fisica deve ser realizado seguindo as seis questdes
principais, sendo elas: Nivel de servico, gestdo do armazém/depdsito; sistemas de
expedi¢ao; embalagem; controle de estoques e o ciclo do pedido. (MELO, 2000).

1. Nivel de servigo: trata-se da qualidade do gerenciamento de bens e servigos,
ou seja, o desempenho que os fornecedores oferecem aos seus clientes no
que tange ao atendimento dos pedidos realizados;

Armazéns/depositos: Instalagao fisica com fungao de estocagem;
Sistemas de Expedi¢do: Movimentacao de produtos acabados;

Embalagem: Material que reveste e protege o produto.

o & DN

Controle de estoques: Trata-se de um componente logistico de grande impor-
tancia para a gestao visto que se deve assegurar a disponibilidade de merca-
dorias aos clientes, podendo apresentar de 25 a 40% dos custos totais.

6. Ciclo do pedido: Tempo entre o pedido e a entrega efetivamente.

2.3 Insumos de construgao

A construgao civil é responsavel por uma fatia consideravel da alocagao de
recursos escassos da economia, dessa forma, ela atua fortemente na geragéo de ten-
déncias e novas tecnologias para a industria voltada ao fornecimento de materiais
para construgao. Além de possuir um papel social importante, em fung¢ao da geragao
de empregos que esse mercado disponibiliza (OLIVEIRA, 2012).

A industria da construcao civil apresenta caracteristicas macroeconémicas in-
trinsecas do setor, dentre as quais é possivel destacar que o desenvolvimento estavel
da economia do pais ¢é influenciado pelas expectativas e investimentos empresariais
nesse ramo. Além disso, de maneira complementar, um sistema financeiro com poli-
ticas de créditos favoraveis é capaz de impulsionar a sistematica voltada ao desen-

volvimento, o que tem como produto fim o giro da economia e a geragdo de empregos.
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Sendo assim, forma-se um triplice: economia, industria e aspectos sociais (SCHE-
RER, 2007).

E possivel apontar a industria da construgdo como um setor com dinamicidade
e com elevado grau de importancia na estrutura econdmica em fungédo da proporgéo
de seu produto em relagéo ao valor total das atividades (SCHERER, 2007). Para Fin-
kel (1997) uma das medidas-chave do desempenho da industria de construgao ¢ a
sua contribuigao para o produto nacional.

Quando se compara a producdo nacional de insumos para construgao, afirma-
se que a industria nacional nao é dependente de material importado para o funciona-
mento e manutencgao do setor, ou seja, a produg¢ao nacional de material € responsavel
pela maior parte do mercado interno no setor civil (TEIXEIRA, 2009).

Ainda que pequena, a importacdo de materiais para construcao civil apresenta
a funcao de estabilizagdo de precos internos, além disso, abre um leque um pouco
mais amplo de possibilidades das empresas construtoras que buscam por esses in-
sumos junto ao mercado fornecedor. Dessa forma, ajuda-se a romper a fronteira do
monopdlio de um bem ou servico. Em contrapartida, o Brasil ndo apresenta um bom
indice de exportagdes quando se trata de servigos e produtos voltados para constru-
¢ao (SCHERER, 2007).

O crescimento e desenvolvimento de areas urbanas é determinado em fungao
da dimensao de determinada localidade. Sob essa perspectiva, a construcao civil se
mostra um grande aliado no desenvolvimento regional, fator este que esta diretamente
interligado a elevacao do PIB. As regides isoladas, aos poucos, se mesclam e formam
um grande sistema urbano que integra pessoas e servigos, o que esta ligado a gera-
¢ao de empregos (TEIXEIRA, 2009).

Os insumos da construgdo produzidos pela industria possuem grande de-
manda nacional, as vendas de cimento no Brasil somaram 4,7 milhdes de toneladas
em 2020, um crescimento de 16,6% em relacdo ao mesmo més de 2019, de acordo
com o Sindicato Nacional da Industria de Cimento (SNIC). Segundo a ANEPAC, o
setor responsavel pelos agregados para construgdo civil apresentou em 2014 uma
demanda aproximada de 740 milhdes de toneladas de brita e areia (estavel em rela-
cao a 2013).
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2.4 Analise de processos

A administragdo, de maneira ampla, é baseada em quatro principios princi-
pais: planejamento, organizacao, lideranga e controle. O planejamento trata-se de
uma programacao das atividades onde ocorre a definigdo dos planos para alcancar
determinado resultado; a organizagao trata-se da atribuigcdo de responsabilidades e
utilizagado dos planos pré determinados para atingir os resultados; A lideranca tem
papel de motivar e direcionar os funcionarios rumo ao obijetivo; o controle, por fim,
trata-se da definicdo de padrdes para analise de desempenho e corrigir erros pro-
pondo melhorias (GONCALVES, 2013).

No meio empresarial, atividades de controle adequadas podem significar eco-
nomia de tempo e dinheiro, logo, possui um papel benéfico a organizacdo. (GONCAL-
VES, 2013). O controle possui papel importante para analisar e comparar o planejado
versus resultados reais. A funcio controle é dividida em quatro partes: Estabelecer
padroes de desempenho; medir o desempenho atual; comparar o desempenho com
os padrdes estabelecidos e executar agdes corretivas (caso haja falhas no sistema).
(STONER, 1999).

De acordo com Cury (2009) pode-se definir processo como : uma série de
tarefas ou etapas que recebem insumos (materiais, informacdes, pessoas, maquinas,
métodos) e geram produtos (produto fisico, informacao, servigo) com valor agregado,
usados para fins especificos por seu receptor.

Segundo Gongalves (2013) a gestao eficiente esta atrelada a delegagéo de
tarefas de forma clara, ou seja, todos os envolvidos no processo devem saber exata-
mente quais s&o os seus objetivos e também devem ter total conhecimento de como
realizar as atividades e qual o plano de agao em caso de falhas. Essa iniciativa pode
proporcionar aumento de produtividade, reducao de custo e de retrabalho, qualidade
do servico e do atendimento.

Além dos beneficios como eliminagao de desperdicios e retrabalhados, a pa-
dronizacao atua fortemente na minimizagcao da necessidade de auxilio, ou seja, da
coordenacao para realizacao de determinado processo. Assim, com um descritivo das
funcdes é possivel minimizar e concatenar as informagdes necessarias para realizar
determinado processo (GALBRAITH, 1995).

O trabalho baseado em processos bem definidos € uma técnica que tende a

reduzir a carga horaria de trabalho e riscos de acidentes, como consequéncia, tem-se
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a elevacéao da produtividade e da satisfagdo dos responsaveis pelo processo. A me-
todologia permite maximizar a capacidade do funcionario sem reduzir sua flexibilidade
(KISHIDA et al, 2006).

Apesar da padronizagao processual, seres humanos possuem um coeficiente
de erro atrelado a propria fungdo humana, visto que nao se pode comparar homem
versus maquina. Dessa forma, € possivel estabelecer procedimentos direcionados
para cada operador focados nas peculiaridades e especificidades do mesmo, para
realizar o processo que o produto ou servi¢go passa para chegar ao seu destino final
(LIKER; MEIER, 2007).

O gerenciamento da produgao na industria da construgao civil apresenta uma
imagem negativa ou ainda inferior quando comparada com outros setores industriais
de forma nacional. Dessa forma, a fim de obter melhorias nas praticas do gerencia-
mento da producado, esse setor da industria tem sido pressionado a obter resultados
mais satisfatérios no que tange a produtividade e indice de desperdicio (SANTOS,
1999). O déficit habitacional em todo o Brasil esta em 5,8 milhdes de moradias (FJP,
2019). Dessa forma, a grande demanda por moradia social influencia fortemente na
pressao exercida sobre a industria por melhoramentos (SANTOS, 1999).

Segundo Rotondaro (2012) a ISO 9000 (/nternational Organization for stan-
dardization) € um conjunto de normas que traz o sistema de gestdo da qualidade, a
qual, apresenta o intuito de unificar a gestao da qualidade entre as organizagdes além
de incentivar a insergéo de processos definidos no gerenciamento da companhia.

Os processos, ocorrem de maneira ciclica, visto que, a finalizagdo de um pro-
cesso, resultara necessariamente no inicio de outro processo. Portanto, a abordagem
de processo trata-se da identificacado sistematica e da forma de gerenciamento dos
processos que sao empregados e como eles interagem entre si (ROTONDARO,
2012).

Segundo Dreyfuss (1996) a identificagdo do processo que representa a forma
habitual e tipica de realizar o trabalho ou servigo trata-se do fator mais basico de or-
ganizagao, onde € possivel gerir tempo, pessoas e demais recursos.

A implantagc&o do sistema de padronizagdo tem sua importancia maximizada
em empresas que possuem em seu escopo trabalhos repetitivos, por exemplo: mon-
tadoras de automoveis, fabricas de roupa, empresas de transporte, industria de ma-
teriais de construgao, etc. Em contrapartida, empresas que trabalham com o viés cri-

ativo, tal como design, propaganda e etc. encontram mais desafios na padronizacgao,
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visto que o processo criativo pode ser limitado caso padronizado, portanto, nesse tipo
de empreendimento a padronizagao fica restrita ao setor administrativo (GONCAL-
VES, 2013).

Segundo Gongalves (2000b) "Muitas empresas nao tém uma nogéao clara dos
passos a seguir para se organizarem por processos”, ou seja, muitas organizagoes
empresariais anseiam pelo modelo gestao baseada na organizagdo por processos,
entretanto, ndo possuem um plano de agcdo bem definido que mostra o caminho a ser
trilhado a fim de atingir esse resultado, para essas empresas uma consultoria poderia
auxiliar no processo decisorio. Ainda ha empresas que ndo possuem conhecimento
consolidado sobre esse tipo de gestdo e carecem de informagéao sobre as vantagens
da gest&o por processos.

A fim de realizar uma analise dos processos nas empresas, varios aspectos
precisam ser avaliados: "fluxo (volume por unidade de tempo), sequéncia das ativida-
des, esperas e duragao do ciclo, dados e informacdes, pessoas envolvidas, relagdes
e dependéncias entre as partes comprometidas no funcionamento do processo". A
hierarquizagdo processual € muito importante a fim de identificar essenciais para rea-
lizar a analise sistémica empresarial, essa identificacdo pode ser fundamentada na
separagao entre 0os processos de negocios versus 0s processos auxiliares, visto que,
de maneira geral os processos essenciais estdao mais ligados ao negécio. (GONCAL-
VES, 2000b).

Em geral, a metodologia de geréncia das empresas € baseada com énfase na
estrutura interna da empresa. Entretanto, a metodologia baseada em processos exige
a avaliacdo da organizagao a partir da perspectiva do cliente o que demanda uma
reestruturagcado do processo de negdcio, visto que a satisfagao final do cliente indica
se o processo esta operando de maneira bem ou mal sucedida (DAVENPORT, 1994).

A utilizacdo da metodologia de processos pela empresa faz com que os pro-
cessos sejam elaborados de maneira minuciosa e faz com que os funcionarios desen-
volvam o famoso sentimento de dono, no qual os funcionarios entendem e se respon-
sabilizam pelos processos que Ihes foram confiados. Dessa forma, o trabalho é reali-
zado com uma visdo mais ampla e senso critico, no qual propostas de melhorias e o
entendimento total do procedimento de trabalho é atingido. Assim, ocorre a valoriza-
cao do trabalho em equipe com espirito de cooperacgao, visto que a maioria dos pro-
cessos sao interconectados, mas ainda projeto a responsabilidade individual sobre
eles (HAMMER, 1998).
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E possivel encontrar pelo menos trés diferencas principais entre a gestéo por
processos organizacionais e a gestao tradicional conforme menciona Stewart (1992)
: a metodologia por processos emprega objetivos externos, os empregados e recursos
sdo agrupados para produzir um trabalho completo e a informagéo segue diretamente
para onde € necessaria, sem o filtro da hierarquia.

A esséncia da gestao por processo € a coordenagao das atividades realizadas
na empresa, em particular aquelas executadas por diversas equipes de diversas areas
(GONCALVES, 2000b).

Gongalves (2000b) identificou cinco estagios de desenvolvimento para a me-
todologia de processos: Estagio A: As empresas que ainda nao aplicam nenhum nivel
da metodologia de processos; Estagio B: As empresas que ja identificaram seus pro-
cessos e subprocessos , entretanto o foco do trabalho ainda esta voltando para as
funcdes propriamente ditas; Estagio C: As empresas que embora ja tenham identifi-
cado seus processos e melhorado seus processos essenciais, ainda raciocinam por
funcdes; Estagio D: As empresas que ja tomaram todas as providéncias das etapas
anteriores, entretanto, ainda trabalham com estruturas antiquadas e, apesar de esta-
rem comecgando a obter resultados, a énfase em processos provoca um alto descon-
forto na organizagao; Estagio E: Sao aquelas que ja foram desenhadas pela légica

dos processos essenciais.



Quadro 1- Os estagios da evolucéo para a organizacdo por processos
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Etapas
Categoria A B C D E
Onde esta- | Processos, que | Identificamos nos- | Melhoramos os | Redistribuimos | Nossa orga-
mos processos? SOS processos, processos es- NOSSOS recursos | nizagao foi
subprocessos e senciais ao longo de nos- | desenhada
“subsubprocessos” SOS processos pela légica
essenciais e atri- | dos nossos
buimos a res- processos
ponsabilidade a | essenciais
um process ow-
ner
Comentarios | As empresas O foco do esforgo | As empresas Ainda é umre- |E aforma de
sequer se de- ainda esta nas ainda raciocinam | comendo, cons- | organizagao
ram conta fungdes por funcoes, truido sobre uma | indicada
mesmo que co- | estrutura anti- para a ges-
nhecam bem quada tao por pro-
Seus processos cessos
Em geral, as Os processos sdo | O uso de case | As empresas co- | Areas funci-
empresas per- | enquadrados na managers pode | megam a obter |onais prati-
cebem apenas | estrutura funcional | melhorar o con- |resultados da camente nao
0s processos de tato com o cli- énfase em pro- | existem
manufatura, os ente Ccessos, mas
outros proces- com um alto
S0s sdo acesso- desconforto na
rios organizagao
A abordagem é O poder ainda Implantagdo da |As metas e
ampla demais reside nas uni- | nova organiza- | métricas séo
dades verticais | ¢ao definidas
para os pro-
cessos
A forma de traba-
Iho é provavel-
mente ainda an-
tiga
Até onde da |Enquanto o as- | Aperfeicoamento | Aperfeigoamento | Gestado de al- Gestéao inte-
para ir em sunto é pura de gargalos e ob- | dos processos guns processos | grada dos
termos de manufatura, as |tencdo de melho- |essenciais, cor- |isolados e inte- | processos
negoécio chances de ras de eficiéncia tando as ativida- | gragdo com pro- | essenciais

aperfeicoamento
radical s&o limi-
tadas

pontuais

des e funcgbes
que nao agre-
gam valor

cessos auxilia-
res

Fonte: Adaptado de Gongalves (2000b).

Apesar que a unificagdo universal dos processos é inviavel em funcao das

individualidades dos macroprocessos de cada empresa, para Cury (2009) existem trés
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passos principais que podem ser aplicados na implantagao da padronizagao de basi-
camente qualquer processo: a escolha do processo, a compressao do processo e o
redesenho do processo.

Para Lobato (2003) a fim de garantir uma boa estratégia empresarial um con-
junto de regras de decisao, ou seja, um processo operacional deve nortear e orientar
o comportamento dentro da organizagao. Segundo Porter (1998a) empresa que nor-
teiam seu comportamento através de estratégias (posicionamentos, planos, meios ou
caminhos) possui uma vantagem competitiva o que tem papel preponderante no seu
desempenho como organizagao.

Segundo Ficco (2017) a utilizacdo das ferramentas da gestdo da qualidade e
do ciclo PDCA para realizar o tratamento de desvios operacionais de um processo
logistico, ou ainda processos de rotina, sdo experimentalmente eficientes. Dessa
forma, essa pratica eleva o indice de satisfagdo dos clientes, visto que, os erros ope-
racionais foram minorados através do aprimoramento do processo, proporcionando
ganhos na produtividade e elevando o grau de confiabilidade do processo. Outro fator
positivo € o autoconhecimento da empresa, com o processo operacionais bem des-
crito a empresa € capaz de identificar suas caréncias e problemas de maneira clara,

0 que viabiliza a implantacdo de melhorias e aumenta a credibilidade da marca.

2.4.1 Mapeamento de processos graficamente: Bizagi modeler

Segundo SEGPLAN (2017) O Bizagi Modeler trata-se de software com capa-
cidade grafica de modelagem descritiva, analitica e de execugao de processos utili-
zando a linguagem BPMN (Business processos management notation) - Notagao de
gerenciamento de processos de negocio. Essa linguagem, basicamente, permite a
descrigao operacional organizada das tarefas. Através desse software € possivel rea-
lizar a modelagem de fluxos de trabalho com disponibilidade de publicagdo em dife-

rentes formatos.

2.5 Analise de modo e efeito de falha - FMEA

O FMEA - Failure Mode and Effect Analysis - em portugués analise de modo
e efeito de falha € uma metodologia de avaliagdo em equipamentos que avalia e clas-

sifica as falhas do equipamento avaliado. Areas de utilizacdo do FMEA: equipamentos
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semicondutores; sistemas hidraulicos e pneumaticos; circuitos elétricos; desenvolvi-
mento de reator termonuclear; industria siderurgicas e outros (SAKURADA, 2001).

Segundo A ABNT NBR 5364:1994 o FMEA trata-se de um método qualitativo
de analise de confiabilidade e mantenabilidade no qual traz consigo a visualizag&o
dos modos de falha que podem existir para cada item (qualquer parte, componente,
dispositivo ou equipamento que possibilidade sua consideragao de forma individual).
A norma prevé a aplicacdo do método para itens que incluem pessoas.

Segundo a Ford Motor Company (1997) a analise FMEA pode ser considerada
como uma técnica analitica, no qual, é possivel identificar os modos potenciais de
falhas e suas causas. Assim, em termos gerais, o FMEA é um concatenado do conhe-
cimento empresarial sobre o processo e suas falhas, desenvolvido de forma sistema-
tizada que facilita o planejamento de melhorias e serve como um pré estudo para
implementagado de mudancgas.

Para a correta utilizagdo do FMEA, alguns conceitos precisam ser elucidados.

Quadro 2 - Descrigdo dos conceitos

Item Descrigao
EFEITO Algo produzido por uma causa; consequéncia.
MODO Forma ou maneira particular de algo.
FALHA Falta de condigbes perfeitas; defeito, erro, solecismo

Fonte: Michaelis (2022).

Assim, pode-se definir MODO de falha como "a forma do defeito", ou seja, é
uma forma atipica de trabalho, no qual o resultado ndo é como o esperado. E em
seguida, temos os efeitos do modo de falha, ou seja, trata-se da manifestagdo do

modo de falha onde as consequéncias podem ser facilmente visualizadas.
Figura 2 — Modo de falha

Modo de Falha
no item
| [l —» _
Entrada | | Saida .
' 1 | > oo
& !
'| | » [ Efcitos gerados
i pelos modos
falha

Fonte: Sakurada (2001).
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Dessa forma Sakurada (2001) relata que a fim de identificar os efeitos, algu-
mas indagagdes podem ser realizadas: “O que pode acontecer com o desenvolvi-
mento deste modo de falha? O que isto causa no sistema? O que o cliente vé?

Quais os danos que isso pode causar ao ambiente?”.

2.5.1 Analise dos Modos de Falha, Efeitos e Criticidade - FMECA

O FMECA do inglés Failure Modes, Effects and Criticality Analysis, em portu-
gués, Analise dos Modos de Falha, Efeitos e Criticidade é uma situagao particular do
FMEA, no qual considera-se também a criticidade da ocorréncia.

Dessa forma, os parametros analisados sdo: modo de falha, efeito de falha e
criticidade. A criticidade pode ser definida como o produto dos parametros de ocor-
réncia de severidade. Sob essa analise, € possivel identificar o indice de ocorréncia
como a chance ou probabilidade de ocorrer a falha, outrossim severidade € uma ava-
liacao da gravidade do efeito da falha.

O parametro NPR (numero de prioridade de risco) também pode ser definido
nesta analise, e trata-se da multiplicacdo entre ocorréncia, severidade e deteccio. A
deteccéo trata-se de um parametro referente a eficiéncia de controles pré existentes
para evitar a falha.

Segue os parametros que serao utilizados na analise deste trabalho.

Quadro 3 — Probabilidade de Ocorréncia

Probabilidade de ocorréncia Chanc?s qe Escore
Ocorréncia

Remota 0 1

. 1/20.000 2
Baixa

1/10.000 3

1/2.000 4

Moderada 1/1.000 5

1/200 6

Alta 1/100 7

1/20 8

Muito Alta 1710 9

1/2 10

Fonte: Adaptado de Bem-Daya e Raouf (1996).



Quadro 4 - Severidade

Severidade Escore
O cliente provavelmente ndo tomara conhecimento 1
Leve Aborrecimento 2-3
Insatisfacdo do cliente 4-6
Alta grau de insatisfacao 7-8
Atinge as normas de segurancga 9-10

Fonte: Adaptado de Bem-Daya e Raouf (1996).

Quadro 5 - Detecgédo
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Probabilidade (%) de um defeito indivi-

Probabilidade de nao detectar a falha . Escore
dual alcangar o cliente

Remota 0-5 1
Baixa 6-15 2
15-25 3

26-35 4

Moderada 36-45 5
46-55 6

Alta 56-65 7
66-75 8

Muito Alta 76-85 9
86-100 10

Fonte: Adaptado de Bem-Daya e Raouf (1996).
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3 METODOLOGIA

Neste capitulo sera discorrido sobre os aspectos relacionados aos métodos e
procedimentos de pesquisa utilizados para realizagdo desse mapeamento. Dessa
forma, a metodologia tem a intengdo de atingir o objetivo de analisar os processos
logisticos de distribuicdo de uma empresa de insumo para construgao civil visando a

padronizacao e melhorias.

3.1 Classificagcao da pesquisa

Para Gil (2009) a pesquisa trata-se de um longo processo composto por varias
fases, que abrangem desde a identificacdo do problema até a apresentacao dos re-
sultados de maneira satisfatéria. Dessa forma, temos que, a pesquisa trata-se de um
procedimento racional e sistematico que possui o intuito de entender e sanar os pro-
blemas previamente propostos, para tal, faz-se uso de métodos e técnicas e verifica-
se a eficacia e viabilidade de sua implementacgao.

Neste trabalho, as técnicas de sistematizagao e organizagéo do problema sao
caracterizadas de forma qualitativa, visto que, a metodologia utilizada trata-se de ob-
servacao direta, entrevistas e coleta de documentos. Segundo Yin (2010) esse tipo de
pesquisa comumente é caracterizado pelo estudo de caso.

Segundo Peres e Santos (2005) trés consideracdes basicas devem ser
consideradas quando se trata de estudo de caso: o conhecimento esta em constante
processo de construgdo, o caso envolve uma multiplicidade de dimensdes; a realidade
pode ser compreendida sob diversas Oticas.

O primeiro pressuposto esta relacionado ao comportamento aberto e flexivel
por parte do responsavel pelo estudo de caso, visto que, apesar de se apoiar em um
referencial tedrico, esta em constante observacdo de novas caracteristicas que pos-
sam ser interessantes. O segundo, indica que deve haver uma variabilidade de dados
a fim de reduzir os erros operacionais da investigacao. O terceiro pressuposto exige
uma conduta ética do pesquisador, na qual, busca-se deixar transparente quais foram

os métodos e evidéncias utilizadas (ANDRE, 2013).

3.2 Caracterizagao da empresa

Neste trabalho, sera desenvolvido um estudo de caso acerca de uma organi-

zagao multinacional de grande porte que tem sua producgéo voltada para o mercado
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de insumos para construgao civil ha mais de 80 anos. A organizag&o possui seu capital
aberto e destaca-se no mercado financeiro absorvendo riquezas e diversificando seu
portfolio.

A logistica de distribuicdo dessa empresa abrange o territorio nacional e inter-
nacional. A fim de otimizar a gestao de distribui¢cao ela € segmentada por regides do
pais, neste trabalho, concentrar-se-a apenas na distribuicdo de uma das fabricas na
regional sul.

A fabrica em questdo, possui aproximadamente mil colaboradores (mao de
obra propria e terceirizada). O sistema de distribuicdo logistica possui uma grande
dimensao e complexidade, visto que, a expedigao ocorre 24 horas por dia e 7 dias por
semana e chega na media de 18 mil toneladas de material por dia apenas por trans-
porte rodoviario, além do transporte ferroviario.

Para ser capaz de garantir a expedi¢cao, uma grande estrutura fisica esta ins-
talada na fabrica, a qual possui 4 balancas de entrada e 4 de saida para pesagem de
caminhdes, dois grandes armazéns para carregamento de carga em paletes e outros
oito pontos de carregamento a granel para transporte rodoviario e um ramal ferroviario

em parceria com uma empresa prestadora de servigos ferroviarios.

3.3 Levantamento dos processos

O levantamento de dados sera realizado de maneira pratica, in situ. A obser-
vacao direta sera a principal ferramenta para obtencido de dados e outras informacoes
referente aos processos. Segundo Marconi e Lakatos (2010), a técnica observacional
de coleta de dados n&o esta restrita em apenas visualizar os processos, mas sim a
um contato direto com a realidade organizacional para averiguar fatos e situagbes em
que se deseja focar a pesquisa. O papel do observador qualitativo pode ser desde um
nao participante da corporacao até um funcionario com demandas da empresa. Nas
observagdes qualitativas, € necessario realizar anotagdes in situ sobre os processos
da organizagao e atividades dos colaboradores (CRESWELL, 2010).

Além da técnica observacional, também é realizado o emprego do método dos
casos multiplos. Essa técnica, por sua vez, traz consigo as seguintes etapas: definir e
planejar; coletar; analisar e concluir. A etapa de definicao e planejamento esta voltada
para o desenvolvimento da teoria e selegcdo dos casos, a coleta é responsavel pelo
estudo dos casos individuais, enquanto a parte de analise e conclusdo inclui o resul-
tado final e sua avaliacao (AMARILLA, 2009).
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O grande desafio em uma pesquisa qualitativa embasada em entrevista é in-
terpretar os simbolos e metaforas utilizados pelo entrevistado, ou seja, a interpretagcéo
adequada da explicagao do entrevistado influenciara fortemente o resultado (RUBIN;
RUBIN, 1995). A figura 2 representa uma metodologia de conducé&o de estudo de caso

dindmica, que pode ter sua ordem alterada em fungado de particularidades do pro-

Cesso.
Figura 3 - Conducao do estudo de caso
Conduzir Preparar )
— enftrevista 1 relatdrio Cog'ﬂ:; o8
Selecionar as (teste piloto) individual 1
[ | empresas
Revisar a
literaturae | | Conduzir ?;Eig:;r || Analizar os
desenvolver a entravista 2 individual 2 dados
teoria
Elaborar
—— protocolo de . Preparar Gerar
pesquisa C;'nd.ugr relatdrio — relatdnio
Enirevista n individual n final

Fonte: Adaptado de Amarilla (2009) apud Yin (2010).

Para dirigir um trabalho nesse sentido é necessario definir a estratégia de pes-
quisa que deve estar ancorada em uma sequéncia de atividades, ou seja, 0 processo
da pesquisa (YIN, 2010). Sob esses termos, esse sera o manual da atividade, a fim
de obter os resultados esperados, dessa forma, desenvolveu-se o procedimento de

pesquisa deste trabalho.

Figura 4 - Procedimento adotado

‘ Problema da Pesquisa ‘

‘ Revisdo Bibliografica ‘
‘ Escolha da abordagem metodoldgica ‘
‘ ESTUDO DE CASO |
Escolha dos casos -—) ‘ Coleta de dados ‘ Y ‘ Mapeamento dos processos
‘ Proposta de melhoria ‘ = ‘ Anélise e descrigao |

Fonte: Adaptado de Amarilla (2009).
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3.4 Modelagem Fluxo

O mapeamento dos processos € realizado de forma grafica, a partir das infor-
macgodes coletadas previamente através das entrevistas, observagao direta, etc. O ma-
peamento é uma representagcdo da atual situagdo da empresa, ou seja, como o pro-
cesso esta sendo executado. Dessa forma, é possivel visualizar a sequéncia do fluxo
das atividades mais importantes que ocorrem no setor de logistica através do desen-
volvimento de diagramas de processos.

A modelagem sera feita através da linguagem BPMN (Business process mo-
deling notation) por intermédio da ferramenta Bizagi Modeler, o qual, permite realizar

a representagao dos processos de maneira simples em seu ambiente grafico.

3.5 Analise FMEA

Neste trabalho, o FMEA sera adaptado para processos operacionais logisticos
a fim de verificar quais sao as atividades com maior grau de criticidade, dentro daque-
las escolhidas. A analise sera feita com base nos quadros 3,4 e 5 para os parametros
para a severidade, ocorréncia e deteccgao.

A multiplicagao direta entre os parametros supracitados fornece um indicador
que pode ser chamado de NPC (Nivel de prioridade de criticidade). A partir dele, sera
gerado um grafico de Pareto e uma analise ABC (80%: 95%: 100).

Em seguida, com a analise ABC realizada, sugestdes de melhorias dos pro-

cessos para um limite da classe A sao realizadas para os processos escolhidos.
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4 RESULTADOS

A partir da obtencado de dados através da estratégia de analise observacional
e de entrevistas a equipe responsavel in situ, pdde-se identificar fluxos logisticos re-
correntes na empresa em questdo. Esses fluxos logisticos, estdo descritos grafica-
mente abaixo com auxilio da ferramenta computacional Bizage modeler.

Os fluxos identificados correspondem a parcela logistica que antecede a saida
do motorista rumo ao cliente, sdo processos internos inerentes a uma operacao de
transporte de grande porte.

Além dos fluxos identificados, quatro processos logisticos especificos da etapa
de carregamento/descarga sao descritos e analisados através da ferramenta da qua-
lidade FMEA, analises com o grafico de Pareto e a curva ABC sao realizadas em

seguida, como também a sugestdo de melhorias para os piores indices de criticidade.

4.1 Fluxo logistico

As atividades logisticas administrativas possuem um fluxo bem definido.
Neste trabalho focar-se-a nas atividades inbound, ou seja, naquelas realizadas ante-
riormente a saida do motorista com destino ao cliente. Pode-se dividir essas ativida-
des em cinco grande grupo:

e Solicitagdo de compra;

Cadastro;

Agenciamento;

Marcacgéo;

Carregamento.
Cada um desses grupos possui acima listados atividades especificas dentro

de seu processo.

4.1.1 Solicitagao de compra

Para realizar a compra de produtos o interessado deve ser portador de um
CNPJ e fazer um cadastro junto a empresa para validar a sua elegibilidade de compra.
O cadastro pode ser realizado por telefone, ou ainda, pelo site. Apos realizar o cadas-
tro, deve-se aguardar o retorno dos representantes informando sobre o status da so-

licitagao.
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O cliente, em caso de ser considerado apto, deve receber uma cota de com-
pra, que é determinada com base em critérios pré estabelecidos (capacidade de es-
tocagem, necessidade de uso, giro de venda, etc.).

Depois do processo de cadastro, o cliente esta apto para realizar o pedido dos
produtos que desejar - através do televendas ou do site - e também pode selecionar
se deseja receber a encomenda através do transporte pela modalidade de frete CIF
ou FOB.

O frete CIF (Cost, Insuranse and Freight, que significa custo, seguro e frete)
trata-se de uma modalidade na qual a empresa que esta realizando a venda se res-
ponsabiliza pelo transporte do produto, incluindo todos os custos e riscos até a entrega
ao destinatario. Dessa forma, o valor do frete geralmente esta embutido na compra e
representa um valor fixo, independentemente de situagdes adversas que podem acon-
tecer ao longo do caminho.

O frete FOB (Free On Board, que significa “livre a bordo”) trata-se de uma mo-
dalidade de frete na qual o comprador se responsabiliza pelos custos e riscos de
transporte. Esse tipo de modalidade pode ser positiva em caso de parcerias entre
cliente e transportadoras. O Fluxo 1 refere-se a solicitacdo de compra e foi modelado

computacionalmente segundo sofware.

Fluxo 1 - Solicitagao de compra

Solicitagao de Compra

Realizar pedida

Fonte: O Autor (2022).
4.1.2 Agenciamento

A fim de suprir a demanda de entregas ocasionadas pelas solicitagdes de com-

pra, € necessario garantir uma carteira de motoristas dispostos a realizar a viagens
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para os mais variados trechos, muitos motoristas sdo cadastrados com base em sua
area de abrangéncia. Para tal, algumas estratégias de agenciamento sao necessarias.
O fluxo 2 ilustra o agenciamento e esta representado e foi modelado computacional-

mente conforme software.

Fluxo 2 - Fluxo de agenciamento

Agenciamento

Fonte: O Autor (2022).

4.1.3 Cadastro do motorista

ApOs o processo de solicitacdo de compra por parte do cliente, sera necessa-
rio que o motorista (Seja frete CIF ou FOB) esteja cadastrado no sistema da empresa
para que seja possivel o carregamento do produto. Para tal, trés cadastros devem ser
realizados: do motorista, do caminhao e suas respectivas carretas (se houver) e do
transportador (mesmo que seja o proprio motorista).

Em caso de ser motorista estrangeiro (paraguaios e argentinos), o processo
de cadastro € outro e ndo sera abordado. Neste trabalho, direciona-se a apenas para
cadastros de motoristas brasileiros. O processo de cadastro deve ser realizado pelo
préprio motorista através do portal do motorista disponivel na web, ou ainda, pelo app
disponivel para Android. O motorista s6 deve buscar pela expedicdo em caso de pro-
blemas ou inconsisténcias.

O cadastro do motorista é direto e intuitivo e trata-se apenas de inserir infor-
magoes basicas como (CPF, data de nascimento, carteira de motorista e outros dados
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pessoais). Nessa etapa deve ser selecionado o tipo de frete pelo qual recebera o pa-
gamento (CIF ou FOB), tal etapa sera reafirmada todas as vezes em que o motorista
for marcar para carregamento.

O cadastro do transportador segue basicamente as mesmas premissas e
pode ser realizado através do mesmo portal, a transportadora deve disponibilizar do-
cumentais tais como: CNPJ, ANTT, razao social, inscricdo estadual, municipal e mo-
dalidade de frete.

O cadastro do veiculo e de suas respectivas carretas também pode ser reali-
zado pelo portal supracitado. Dados como PBT, tara e outros devem ser inseridos, €
importante salientar que o cadastro apenas sera aprovado em caso de ser enviado
uma fotografia da plaqueta de aluminio comprovando as medidas informadas pelo
motorista. Cada tipo de veiculo possui suas peculiaridades e demandam informacgdes
diferentes para cadastro no portal.

Apos tanto o motorista, quando o veiculo e o transportador tiverem sido devi-
damente cadastrados e validados, deve-se realizar o processo de vinculagdo. um
unico motorista pode estar associado a inumeras transportadoras e veiculos, dessa
forma, para que ocorra a correta marcacao do motorista (com a devida placa e a de-
vida transportadora) deve ser realizada a vinculagao entre motorista-veiculo-transpor-
tadora. Esse processo também pode ser realizado através do portal do motorista. O

fluxo 3 ilustra o cadastro e foi modelado computacionalmente conforme software.
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Fluxo 3 - Fluxo de cadastro

Motarista

Cadastro

Fonte: O Autor (2022).

4.1.4 Fluxo de marcagéao de carga

Apos todas as etapas anteriores (solicitacdo de compras, cadastro e agencia-
mento) tiverem sido realizadas, o motorista deve realizar a marcagao no totem ou no
aplicativo do motorista demonstrando interesse em carregar naquela data.

Ha um fluxo de marcagao correspondente a alguns fatores como tipo o tipo de
transporte (carga ou descarga) ou tipo de frete (CIF, CIF retira ou FOB), tipo de pro-
duto (ensacado ou granel) e assim por diante.

A etapa de marcagao deve ser minuciosa, visto que, qualquer informagéo in-
correta acarretara erro e impedira a marcagao. Quando isso acontece, o motorista
perde a vez na fila virtual e precisa direcionar-se a expedicao para verificar o motivo
do cancelamento.

O fluxo 4 ilustra a marcagao do motorista no totem o e esta representado e foi

modelado computacionalmente conforme software.
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Fluxo 4 — Fluxo de Marcagao

Fonte: O Autor (2022).

4.2 Analise de modos de falhas e efeitos

O método de analise de modos de falhas e efeitos - FMEA - sera aplicado para
algumas atividades especificadas da ultima etapa interna - carregamento e descarga.
A analise baseada nessa ferramenta da qualidade é subjetiva e suas ponderagdes
sdo baseadas na perspectiva da autora. As atividades escolhidas foram:

e Enlonamento e Amarracao de Carga (Ensacado);
e Carregamento de caminhao Silo;
e (Carga e Descarga de Caminhdes Cagamba;

e Abertura de Tampa de Caminhao Graneleiro com Grade Alta.

A correta execucéo do padrao depende de uma série de fatores, desde a dispo-
nibilidade de equipamentos adequados até o conhecimento adequado desse padrao
tanto por parte dos operadores quanto por parte dos motoristas.

Os parametros de severidade (S), indice de detecgao de falhas (D) e de proba-
bilidade de ocorréncia (O) foram retirados com base nas tabelas 3,4, € 5. E 0 numero
de prioridade de falha (NPF) trata-se da multiplicagdo entre os trés parametros supra-
citados.

O carregamento de material deve ser realizado de forma segura de acordo com
atividades intrinsecas a cada tipo de caminhdo. Dessa forma, algumas premissas de
seguranga devem ser seguidas. O padrao operacional estabelece uma série de medi-

das que viabilizem a execugcdo dessa atividade de forma segura e organizada.
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Abaixo é possivel visualizar a descrigao das atividades o, assim como analise
através da ferramenta FMEA. Em seguida, esta tragcado o diagrama de Pareto esca-
lonando os indices encontrados através da analise FMEA. Por fim, traz-se as suges-

tdes de melhoria conforme delimitagao através de curva ABC.



4.2.1 Enlonamento e amarragao de carga (ensacado)

Quadro 6 — Enlonamento e Amarragao de Carga (ensacado)
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FMEA - ANALISE DE MODOS E EFEITOS DE FALHA
Processo: Enlonamento e Amarragcao de Carga (Ensacado)
N°| Item Descrigao Modo de Falha Efeito Falha S Causa Modo Falha Controles NPF
Check list de EPIs Utilizagao incorreta; Acidente Falta de conhecimento; Integragao de se-
11 10 guranga 280
Check list de EPIs Utilizagao incorreta Acidente Negligéncia Proibigao da exe-
1.2 10 cugao sem o EPL. 160
Check list de EPIs Rompimento EPI Acidente Qualidade do EPI; Compra de EPIs
1.3 10 com certificado de 40
aprovagao
1 Check list de EPIs Rompimento EPI Acidente EPIs vencidos; Verificagdo de va-
1.4 10 lidade 210
Check list de EPIs Rompimento EPI Acidente Especificagbes técnicas: Verificagao de
1.5 10 peso limite excedido peso 210
Check list de EPIs Disponibilidade de EPI | Impossibilidade de Falta de EPI Compra de EPI
execucao da ativi-
Dirigir-se ao local onde esta instalada a linha de vida Dificuldade de acesso |Impossibilidade de Placas de direciona- Informacgao boca a
enlonamento mento danificadas ou boca
21 8 |inexistentes 432
2 Dirigir-se ao local onde esta instalada a linha de vida Dificuldade de acesso | Enlonamento em lo- Placas de direciona- Informacao boca a
cal inapropriado mento danificadas ou boca
22 8 |inexistentes 432
Posicionar o veiculo de modo centralizado a linha de vida. Posicionamento des- | Dificuldade de enlo- Impericia ou desatencao NA
3.1 centralizado do vei- namento 3 15
culo
Posicionar o veiculo de modo centralizado a linha de vida. Posicionamento des- | Dificuldade de enlo- Falta de conhecimento Integracéo de se-
3| 3.2 centralizado do vei- namento 3 sobre o procedimento gurancga 84
culo
Posicionar o veiculo de modo centralizado a linha de vida. Posicionamento des- | Queda Acidente Integracao de se-
3.3 centralizado do vei- 10 guranga 20
culo
Acionar freio de mao Falha Mecanica; Movimentagéao do vei- Questdes mecanica; NA
41 culo 10 20
4 Acionar freio de méao Esquecimento. Movimentagao do vei- Impericia ou desatengao Integracéo de se-
4.2 culo 10 gurancga 350
Retirar a chave da ignicéo Manter chave na igni- | Movimentacgéao do vei- Falta de conhecimento Integracao de se-
5| 51 céo culo 10 |sobre o procedimento guranga 280
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Retirar a chave da ignicao

Manter chave na igni-

Movimentagéo do ve-
iculo

Impericia ou desatencéao

Integragao de se-

5.2 ¢éo 10 guranga 7 350
Colocar Calgos na roda dianteira Disponibilidade de cal- | Movimentagao do vei- Falta de material Compra de calgos
cos; culo
6.1 10 8 240
6 Colocar Calgos na roda dianteira Calgo desgastado Movimentacao do vei- Falta de manutengao Manutencéao corre-
culo tiva
6.2 10 10 800
Utilizar o cinto paraquedista Disponibilidade de Impossibilidade de Falta de material Compra de cinto
71 cinto paraquedista amarracao; 8 2 32
Utilizar o cinto paraquedista Cinto danificado Acidente Queda anterior Verificagdo das
condigdes do cinto
7.2 10 (costura, fivelas e 2 80
7 argolas)
Utilizar o cinto paraquedista Cinto danificado Impossibilidade de Indisponibilidade de Troca do cinto
7.3 execucao da ativi- 8 cinta adequada 3 96
dade
Utilizar o cinto paraquedista Utilizagao Incorreta Acidente Impericia ou desatencao Integracéo de se-
7.4 10 guranca 7 350
Acessar a plataforma de enlonamento Queda Utilizacdo de alterna- Negligéncia Integracao de se-
tiva ndo segura para guranga
acesso a plataforma;
8.1 10 7 280
8 Acessar a plataforma de enlonamento Queda Acidente Auséncia de escada Manutencéao perio-
fixa, corrimaos ou anti- dica no equipa-
derrapantes, mento
8.2 10 2 20
Fixar a cinta a trava quedas e na linha de vida da plataforma Falha mecénica do co- | Acidente Qualidade do equipa- NA
9.1 nector 10 mento conector 1 20
Fixar a cinta a trava quedas e na linha de vida da plataforma Falha mecénica do Acidente Especificagbes técnicas: Verificagédo
9 9.2 conector 10 peso limite excedido 7 210
Fixar a cinta a trava quedas e na linha de vida da plataforma Erro na fixagao Acidente Impericia ou desatencéao Verificagao se a
9.3 10 cinta se encontra 4 200
bem presa
Acessar a carreta do veiculo Queda Acidente Impericia ou desatencao Integracao de se-
10| 10.1 10 guranca 7 350
Pisar no centro dos paletes Queda; Acidente Impericia ou desatencao Integracao de se-
guranga
1] 111 10 7 350
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Pisar no centro dos paletes

Quebra dos Paletes;

Avaria de paletes

Impericia ou desatencéo

Integragao de se-
guranga

11.2 4 20
Pisar no centro dos paletes Queda ou movimenta- | Avaria de carga; Impericia ou desatencao Integracao de se-
dod .
1.3 ¢éo de carga 2 gurancga 35
Pisar no centro dos paletes Queda ou movimen- Impericia ou desatencao Integragao de se-
Queda de cantoneiras. | tagdo de carga ranca
11.4 ! ' ¢ g 6 gurang 30
Enlonar a carga Queda; Acidente Impericia ou desatencao Integragao de se-
12.1 10 guranca 350
12
Enlonar a carga Queda de carga do Avaria de carga; Impericia ou desatencao Integragao de se-
12.2 caminhao; 7 guranga 35
Iniciar amarragao da carga Amarracgao Incorreta; | Movimentagao ou Impericia ou desatencao Integracao de se-
13.1 queda da carga; 5 guranga 175
13| 13.2 Iniciar amarragao da carga Queda Acidente 10 Impericia ou desatencao ;nlf(raagrzzgao de se- 50
Iniciar amarragao da carga Utilizagao de material | Movimentagao ou Impericia ou desatencéao Permitida amarra-
13.3 de amarragdo incor- queda da carga; 5 ¢&o somente com 175
reto cintas e catracas
Desafixar o trava-quedas do cinto Queda Acidente Impericia ou desatencgao Integracao de se-
14| 141 10 guranca 350
Fixar trava-quedas a corda de descanso Queda Acidente Impericia ou desatencao Integracao de se-
15| 15.1 10 guranca 350
Utilizar a escada fixa para descer da plataforma de enlonamento Queda Acidente Impericia ou desatencao Integracéo de se-
16| 16.1 10 guranca 350
Finalizar enlonamento Rompimento da cinta | Projecdo da cinta no Impericia ou desatencéao Condigdes fisicas
171 17.1 motorista 10 da cinta ou Vali- 150
dade da cinta
Retirar os calgos Movimentagao do vei- | Acidente Falha Mecanica NA
18| 18.1 culo 10 30
Pegar novamente a chave NA NA NA NA
19| 191 1 1
Seguir viagem NA NA NA NA
20| 20.1 1 1

Fonte: O Autor (2022).




Grafico 1 — Pareto de enlonamento e amarragao
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Fonte: O Autor (2022).

Tabela 1 - Analise ABC
Classe Corte Contagem por classe Porcentagem por classe Proporgao de valor

A 80% 17 40,48% 78,48%
B 95% 8 19,05% 15,54%
C 100 17 40,48% 5,98%

Fonte: O Autor (2022).



Com base nas informagdes acima destacadas, é possivel identificar alguns pontos de melhoria em carater de mais urgéncia. O plano de melhoria sugerido sera feito para a classe A.

Quadro 7 — Quadro de sugestoes 1

Item

Descrigao

NPF

Porcentagem Indivi-
dual

Porcentagem
Acumulada

Classe

Melhoria sugerida

6.2

Colocar Calgos na roda dianteira: Falta de manutengéo

800

9,94%

9,94%

Criar cronograma de manutengao de calgos

2.1

Dirigir-se ao local onde esta instalada a linha de vida: Placas de direciona-
mento danificadas ou inexistentes

432

5,37%

15,31%

Criar plano de implantagao de placas de sinalizagao e cro-
nograma de manutengao da sinalizagao

2.2

Dirigir-se ao local onde esta instalada a linha de vida: Placas de direciona-
mento danificadas ou inexistentes

432

5,37%

20,68%

Criar plano de implantagéo de placas de sinalizagao e cro-
nograma de manutenc¢ao da sinalizagéo

4.2

Acionar freio de mao: Impericia ou desatengao

350

4,35%

25,03%

Inserir placas com intuito de lembrar o motorista nos pon-
tos de carregamento

5.2

Retirar a chave da igni¢ao: Impericia ou desatengao

350

4,35%

29,38%

Instruir os operadores a nao iniciar o procedimento sem an-
tes checar se a chave se encontra no local indicado

7.4

Utilizar o cinto paraquedista: Impericia ou desatengao

350

4,35%

33,74%

Inserir informacgao visual nos pontos de carregamento, revi-
sar a integracdo de segurancga e passar videos informati-
vos na sala de espera dos motoristas sobre o correto pa-
drao operacional.

10.1

Acessar a carreta do veiculo: Impericia ou desatencao

350

4,35%

38,09%

Inserir informacgao visual nos pontos de carregamento, revi-
sar a integracdo de segurancga e passar videos informati-
vos na sala de espera dos motoristas sobre o correto pa-
dréo operacional.

Pisar no centro dos paletes: Impericia ou desatencao

350

4,35%

42,44%

Inserir informacgao visual nos pontos de carregamento, revi-
sar a integragao de seguranga e passar videos informati-
vos na sala de espera dos motoristas sobre o correto pa-
drao operacional.

12.1

Enlonar a carga: Impericia ou desatencéo

350

4,35%

46,79%

Inserir informacao visual nos pontos de carregamento, revi-
sar a integracédo de segurancga e passar videos informati-
vos na sala de espera dos motoristas sobre o correto pa-
drao operacional.

14.1

Desafixar o trava-quedas do cinto: Impericia ou desatencao

350

4,35%

51,14%

Inserir informacgao visual nos pontos de carregamento, revi-
sar a integragao de seguranga e passar videos informati-
vos na sala de espera dos motoristas sobre o correto pa-
dréo operacional.

15.1

Fixar trava-quedas a corda de descanso: Impericia ou desatencao

350

4,35%

55,49%

Inserir informacao visual nos pontos de carregamento, revi-
sar a integracédo de segurancga e passar videos informati-
vos na sala de espera dos motoristas sobre o correto pa-
drao operacional.

16.1

Utilizar a escada fixa para descer da plataforma de enlonamento: Impericia
ou desatengéao

350

4,35%

59,84%

Inserir informacao visual nos pontos de carregamento, revi-
sar a integragao de seguranga e passar videos informati-
vos na sala de espera dos motoristas sobre o correto pa-
drao operacional.

1.1

Check list de EPIs: Falta de conhecimento;

280

3,48%

63,32%

Inserir informacgao visual nos pontos de carregamento, revi-
sar a integragao de seguranga e passar videos informati-
vos na sala de espera dos motoristas sobre o correto pa-
drao operacional.

47



Retirar a chave da igni¢ao: Falta de conhecimento sobre o procedimento

Inserir informacao visual nos pontos de carregamento, revi-
sar a integracao de seguranga e passar videos informati-

48

5.1 280 3,48% 66,80% A vos na sala de espera dos motoristas sobre o correto pa-
dréo operacional.
Acessar a plataforma de enlonamento: Negligéncia Inserir informacao visual nos pontos de carregamento, revi-
o o sar a integragcao de seguranga e passar videos informati-
8.1 280 3,48% 70,28% A vos na sala de espera dos motoristas sobre o correto pa-
dréo operacional.
Colocar Calgos na roda dianteira: Falta de material Realizar cronograma de compra de calgos
6.1 240 2,98% 73,26% A
Fonte: O Autor (2022).
4.2.2 Carregamento de caminh&o silo
Quadro 8 — Carregamento de caminhéo Silo
FMEA - ANALISE DE MODOS E EFEITOS DE FALHA
Processo: Carregamento de caminhao silo
Resp N° item Descrigao Modo de Falha Efeito Falha | S | Causa Modo Falha | O Controles D. NPF
Check list de EPIs Utilizagao incor- Acidente 10 | Falta de conhecimento | 4 | Integragao de segu- 7
11 reta; sobre o procedimento ranca 280
Check list de EPIs Utilizacdo incor- | Acidente 10 | Negligéncia 4 | Proibi¢cdo da execu- 4
1.2 reta; ¢éo sem o EPI. 160
Check list de EPIs Rompimento EPl | Acidente 10 | Qualidade do EPI, 2 | Compra de EPIs com | 2
1.3 certificado de aprova- 40
¢cao
1 Check list de EPIs Rompimento EPI | Acidente 10 | EPIs vencidos; 3 | Verificagao de vali- 7
1.4 dade 210
Check list de EPIs Rompimento EPI | Acidente 10 | Especificagbes técni- | 3 | Verificagdo de peso 7
1.5 cas: peso limite exce- 210
dido
Check list de EPIs Disponibilidade de | Impossibilidade | 8 | Falta de EPI 2 | Compra de EPI 2
MOTO- EPI de execucdo da
RISTA 1.6 atividade 32
Direcionar veiculo ao ponto de carregamento Dificuldade de Impossibilidade | 8 | Placas de direciona- 6 | Informacé&o boca a 9
acesso de carrega- mento danificadas ou boca
2 21 mento inexistentes 432
Posionar o caminh&o abaixo da tromba Posicionamento Impossibilidade | 8 | Impericia ou desaten- |6 | Faixas direcionado- |2
3.1 incorreto de carrega- gao ras 96
3 mento
Posionar o caminhdo abaixo da tromba Posicionamento Necessidade de Impericia ou desaten- Faixas direcionado-
3.2 incorrreto manobrar nova- ¢ao ras 48
mente 4 6 2
Desligar o motor Manter motor li- Impossibilidade Falta de conhecimento Integracao de segu-
4 4.1 gado de carrega- sobre o procedimento ranga 392
mento 8 7 7
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Desligar o motor

Manter motor li-

Instruir o moto-

Integragao de segu-

4.2 gado rista 3 ranca . 147
Retirar a chave da ignicéo e a colocar em local definido para tal Manter chave na | Movimentagéao Falta de conhecimento Integragao de segu-
5.1 ignicao do veiculo 10 sobre o procedimento ranga . 490
5 Retirar a chave da ignigédo e a colocar em local definido para tal Manter chave na Movimentacéo Impericia ou desaten- Integracao de segu-
5.2 ignicdo do veiculo 10 céo ranca . 420
Colocar os Calgos na Roda Disponibilidade de | Movimentagao Falta de material Compra de calgos
calgo do veiculo
6.1 240
6 10 8
Colocar os Calgos na Roda Calgo desgastado | Movimentagao Falta de manutencgao Manutengéo corretiva
do veiculo
6.2 800
10 10
Verificar pressdo do manémetro Nao verificar Projecao de Impericia ou desaten- Abrir valvula de segu-
material ¢ao ranga em caso de so-
71 bre pressao 30
7 10 1
Verificar pressdo do manémetro Nao verificar Acidente Impericia ou desaten- Treinamento
a0
7.2 ¢ 180
10 6
Posicionar-se a area de aguardo Posicionar-se em | Acidente Impericia ou desaten- Integragao de segu-
8.1 outro local 0 céo ranca . 350
8 Posicionar-se a area de aguardo Posicionar-se em | Acidente Negligéncia Integragao de segu-
8.2 outro local ranga 280
10 7
Colocar cinto de segurancga Disponibilidade de | Impossibilidade Falta de material Compra de cinto
9.1 cinto de amarracgao; 32
8 2
Colocar cinto de seguranga Cinto danificado Acidente Queda anterior Verificagao das con-
digdes do cinto (cos-
9 9.2 tura, fivelas e argo- 80
10 las) 2
Colocar cinto de seguranga Cinto danificado | Impossivilidade Queda anterior Troca do cinto
9.3 de execugao da 96
o atividade 2 .
DOR Colocar cinto de seguranga Utilizagao Incor- Acidente Impericia ou desaten- Treinamento
DE LO- 9.4 reta 0 cdo ] 300
Gis-
TICA Atrelar cinto ao trava quedas Falha mecéanica Acidente Qualidade do equipa- NA
10.1 do conector 0 mento conector ] 20
Atrelar cinto ao trava quedas Especificagbes técni- Verificagao
10 10.2 cas: peso limite exce- 210
10 | dido 7
Atrelar cinto ao trava quedas Erro na fixagao Impericia ou desaten- Verificagao se a cinta
10.3 ¢ao se encontra bem 200
10 presa 4
Abrir a cancela Queda Acidente Impericia ou desaten- Treinamento
11 111 ¢ao 80
10 2
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Verificar se o veicuco encontra-se totalmente parado Veiculo em movi- | Acidente Negligéncia Treinamento
12 121 mento ou ligado 10 80
Subir sobre a carroceria do caminh&o silo Queda Acidente Impericia ou desaten- Treinamento
13 | 1341 céo 160
10
Realizar check list de anomalia das tampas do caminhao silo Tampas sujas Dificuldade de Falta de limpeza Realizar limpeza
141 abertura apos carregamento 84
7
Realizar check list de anomalia das tampas do caminhao silo Tampar abertas Entrada de Falta de conhecimento Integragao de segu-
ou semiabertas corpo estranho sobre o procedimento ranga
ou material que
14 14.2 pode contami- 392
nar a carga
8
Realizar check list de anomalia das tampas do caminhao silo Tampas com la- Atraso no pro- Falta de conhecimento Integragao de segu-
14.3 cres antigos cesso 3 | sobre o procedimento ranga 147
14.4 Realizar check list de anomalia das tampas do caminh&o silo Tampas com la- Atraso no pro- Negligéncia Integragao de segu- 126
) cres antigos Cesso 3 ranga
Assinar ordem de carregamento Nao assinar or- Impossibilidade Anomalias no cami- Treinamento
15.1 dem de carrega- de pesagem fi- nhao silo 192
15 mento nal 8
Assinar ordem de carregamento Nao assinar or- Impossibilidade Esquecimento ou im- Treinamento
15.2 dem de carrega- de pesagem fi- pericia 448
mento nal 8
Abrir as duas tampas Manter uma tampa | Armazenar Ar Esquecimento ou im- Verificar abertura
16.1 aberta comprido g | pericia 160
16 Abrir as duas tampas Rachar as tampas | Descuido ou Fragilidade das tam- Abrir tampas com cui-
16.2 Impericia g pas de aluminio dado 192
Posionar tromba na boca de visita do caminh&o Posicionamento Impossibilidade Impericia ou desaten- Treinamento
17 171 incorreto de carrega- gao 64
mento 8
Coloque uma borracha entre a boca de visita e a tromba N&o colocar a ve- | Desperdicio de Esquecimento ou im- Treinamento
18 18.1 dacéo material 5 pericia 96
Retirar-se da linha de fogo da tromba Ficar em local ina- | Acidente Impericia ou desaten- Treinamento
19.1 propriado 10 céo 280
19 Retirar-se da linha de fogo da tromba Ficar em local Acidente Negligéncia Treinamento 160
19.2 inapropriado 10
Sinalizar possibilidade de iniciar carregamento Falha mecanica Impossibilidade Questdes mecanicas Manutengéo preven-
201 de carrega- tiva 32
mento 8
Aguardar carregamento Movimentagédo do | Acidente Falta de calgos Verificagédo
20.2 caminhao 40
20 1e
Aguardar carregamento Movimentacdo da | Desperdicio de Questdes mecanicas Manutencgao preven-
20.3 tromba material 5 tiva 24
Aguardar carregamento Movimentacgao da | Sujar tampas Questdes mecanicas Manutencao preven-
20.4 tromba 5 tiva 24
Retirar borracha da tromba Queda Acidente Impericia ou desaten- Treinamento
21 211 cao 60
10
Retirar tromba da boca de visita Queda Acidente Impericia ou desaten- Treinamento
22 221 ¢ao 60

10
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Fechar tampas Queda Acidente Impericia ou desaten- Treinamento
23 231 gao 60
10
Colocar lacres nas tampas Nao colocar lacres | Possibilidade Impericia ou desante- Treinamento
24.1 de violacdo da cao 240
24 carga 8
Colocar lacres nas tampas Nao colocar la- Possibilidade Esquecimento ou im- Treinamento
24.2 cres de violagao da pericia 288
carga 8
Limpar as tampas N&o limpar Possibilidade a Impericia ou desaten- Treinamento
encrustarao cao
material nas
251 tampas dificul- 336
tando reaber-
tura
25 8
Limpar as tampas N&o limpar Possibilidade a Negligéncia Treinamento
encrustaréo
252 material nas 204
’ tampas dificul-
tando reaber-
tura 8
26 26.1 Sair de cima da carroceria do caminhao Queda Acidente Impericia ou desaten- Treinamento 60
) 10| ¢do
Fechar portao de acesso Manter portdo de | Acidente Impericia ou desaten- Treinamento
27 271 acesso aberto 10 | ¢&o 280
27.2 Manter portdo de | Acidente Negligéncia Treinamento 200
) acesso aberto 10
28 28.1 |Liberar caminhdo NA NA 1 [NA Treinamento 1
Pegar chave NA NA NA NA
29 29.1 . 1
MOTO- Retirar calgos da roda Movimentagédo do | Acidente Falha Mecanica NA
RISTA | 20 201 caminhdo 10 30

Fonte: O Autor (2022).
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Grafico 2 — Pareto de Carregamento de caminhéao silo
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Fonte: O Autor (2022).

Tabela 2 - Analise ABC 2

Classe Corte Contagem por classe Porcentagem por classe Proporcao de valor
A 80% 27 45,76% 79,15%
B 95% 15 25,42% 15,74%
C 100 17 28,81% 5,11%

Fonte: O Autor (2022).

Com base nas informagdes acima destacadas, é possivel identificar alguns pontos de melhoria em carater de mais urgéncia. O plano de melhoria sugerido sera feito para a classe A com
NPF acima de 240.

Quadro 9 — Quadro de sugestdes 2

Porcentagem Porcentagem

ltem Descrigo NPF 1 Individual Acumulada

Classe Melhoria sugerida




6.2

Colocar os Calgos na Roda: Falta de manutengao

800

7,70%

7,70%

Criar cronograma de manutengao de cal-
¢os

5.1

Retirar a chave da ignigéo e a colocar em local definido para tal: Falta de conhecimento sobre o procedimento

490

4,71%

12,41%

Revisar a integracédo de seguranga

15.2

Assinar ordem de carregamento: Esquecimento ou impericia

448

4,31%

16,72%

Revisar o treinamento e instruir os opera-
dores a nao liberar o caminhao sem assi-
nar a ordem de carregamento

2.1

Direcionar veiculo ao ponto de carregamento: Placas de direcionamento danificadas ou inexistentes

432

4,16%

20,88%

Criar plano de implantacao de placas de
sinalizagao e cronograma de manutengao
da sinalizagao

5.2

Retirar a chave da ignigado e a colocar em local definido para tal: Impericia ou desatengéo

420

4,04%

24,92%

Instruir os operadores a nao iniciar o pro-
cedimento sem antes checar se a chave
se encontra no local indicado

41

Desligar o motor: Falta de conhecimento sobre o procedimento

392

3,77%

28,69%

Inserir informacgéao visual nos pontos de
carregamento, revisar a integragao de se-
guranca e passar videos informativos na
sala de espera dos motoristas sobre o cor-
reto padrdo além de instruir o operador a
nao iniciar o carregamento até a correta
execugao do padrao operacional

14.2

Realizar check list de anomalia das tampas do caminhao silo: Falta de conhecimento sobre o procedimento

392

3,77%

32,46%

Revisar o treinamento fomentando a im-
portancia da realizagéo do check-list. Atri-
buir aos supervisores o controle e a verifi-
cacao da correta realizagao da atividade

8.1

Posicionar-se a area de aguardo: Impericia ou desatengao

350

3,37%

35,83%

Inserir informacgéao visual nos pontos de
carregamento, revisar a integragao de se-
guranga e passar videos informativos na
sala de espera dos motoristas sobre o cor-
reto padrao além de instruir o operador a
nao iniciar o carregamento até a correta
execugao do padrao operacional

251

Limpar as tampas: Impericia ou desatengao

336

3,23%

39,06%

Revisar o check list de carregamento e
atribuir ao supervisor a conferéncia e con-
trole sobre a atividade

9.4

Colocar cinto de seguranga: Impericia ou desatengao

300

2,89%

41,95%

Revisar o check list de carregamento e
atribuir ao supervisor a conferéncia e con-
trole sobre a atividade

24.2

Colocar lacres nas tampas: Esquecimento ou impericia

288

2,77%

44,72%

Revisar o check list de carregamento e
atribuir ao supervisor a conferéncia e con-
trole sobre a atividade

1.1

Check list de EPIs: Falta de conhecimento sobre o procedimento

280

2,69%

47,42%

Inserir informacao visual nos pontos de
carregamento, revisar a integracéo de se-
guranga e passar videos informativos na
sala de espera dos motoristas sobre o cor-
reto padrdo operacional.

8.2

Posicionar-se a area de aguardo: Negligéncia

280

2,69%

50,11%

Inserir informacg&o visual nos pontos de
carregamento, revisar a integragao de se-
guranga e passar videos informativos na
sala de espera dos motoristas sobre o cor-
reto padrdo operacional.

19.1

Retirar-se da linha de fogo da tromba: Impericia ou desatengéo

280

2,69%

52,80%

Revisar o treinamento fomentando a im-
portancia da realizagao do check-list. Atri-
buir aos supervisores o controle e a verifi-
cacao da correta realizagao da atividade
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Fechar portdo de acesso: Impericia ou desatengao

280

2,69%

55,50%

Criar plano de implantagao de placas de
sinalizagdo e cronograma de manutengéo
da sinalizagao

6.1

Colocar os Calgos na Roda: Falta de material

240

2,31%

57,81%

Realizar cronograma de compra de calgos

241

Colocar lacres nas tampas: Impericia ou desatencgéo

240

2,31%

60,12%

Revisar o check list de carregamento e
atribuir ao supervisor a conferéncia e con-
trole sobre a atividade

4.2.3 Carga e descarga de caminhao cagamba

Fonte: O Autor (2022).

Quadro 10 — Carga e descarga de caminh6es cacamba

FMEA - ANALISE DE MODOS E EFEITOS DE FALHA

Processo: Carga e Descarga de Caminhoes Cagamba

Descrigao
N° |item Modo de Falha Efeito Falha S | Causa Modo Falha Controles D. NPF
Check list Utilizagao incorreta; | Acidente 10 | Falta de conhecimento | 4 | Integragao de seguranga 7
11 sobre o procedimento 280
Check list Utilizagao incorreta; | Acidente 10 | Negligéncia Probigao da execugcéo semo | 4
1.2 EPI. 160
Check list Rompimento EPI Acidente 10 | Qualidade do EPI, Compra de EPIs com certifi- | 2
1.3 cado de aprovacdo 40
1 Check list Rompimento EPI Acidente 10 | EPIs vencidos; Verificagao de validade 7
1.4 210
Check list Rompimento EPI Acidente 10 | Especificagbes técni- Verificagao de peso 7
1.5 cas: peso limite exce- 210
dido
Check list Disponibilidade de Impossibildiade de execu- | 8 | Falta de EPI Compra de EPI 2
EPI ¢ao da atividade
1.6 32
Direcionar o caminh&o ao local apropriado Dificuldade de Impossibilidade de carre- | 8 | Placas de direciona- Informagao boca a boca 9
acesso gamento mento danificadas ou
2 21 inexistentes 432
5 31 Descer do caminhdo Queda Acidente Nao utilizar os 3 pon- 350
10 | tos de apoio Integracio de seguranca 7
4 a1 Realizar o destravamento da tampa da cagamba Falha Mecénica Impossibilidade de 18
carga/descarga 8 | Falta de manutengao NA 1
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Retirar o elastico da lona

Projecao do elastico

Acidente

5 5.1 . Impericia ou desaten- 350
sobre o motorista 10| ¢ado Integragao de seguranga
Abrir a lona = : -
6 6.1 Nao ab!'lr alona na Vacuo dentro da ca- Impericia ou desaten- 210
cabeceira gamba 6 | cdo Integragdo de seguranca
Retornar ao veiculo Nao utilizar os 3 pon- | Acidente Falta de conhecimento Integracdo de seguranga
71 tos de apoio sobre o procedimento 280
7 10
Retornar ao veiculo Nao utilizar os 3 pon- | Acidente Negligéncia Integracao de seguranca
7.2 tos de apoio 280
10
Aguardar liberagéo para entrar no local apropriado Entrada Antes de li- | Transgressao ao padrao Falta de conhecimento Integragao de seguranca
8.1 beracao operacional sobre o procedimento 140
5
Aguardar liberagéo para entrar no local apropriado Entrada Antes de li- | Bloqueio do motorista Negligéncia Integracdo de seguranga
8.2 beragéo 8 224
8 Aguardar liberagao para entrar no local apropriado Entrada Antes de li- | Bloqueio do motorista Falta de conhecimento Integragao de seguranga
8.3 beragao 8 | sobre o procedimento 224
Aguardar liberagéo para entrar no local apropriado Entrada Antes de li- | Bloqueio do motorista Negligéncia Integracdo de seguranga
8.4 beracao 8 224
CARGA
Aguardar o operador da pa carregadeira executar o carregamento Falha Mecanica Impossibilidade de carre- Falta de manutengao NA
9 | 91 gamento
8 48
Recolocar a lona e seus elasticos Utilizar pneu ou para- | Acidente Negligéncia Integrac@o de seguranca
10 | 101 choques como apoio
10 280
Aguardar liberacdo para retirada Sair sem a liberagdo | Transgresséo ao padréo Negligéncia Integrac@o de seguranca
1.1 operacional
5 140
Aguardar liberacéo para retirada Sair sem a liberagdo | Bloqueio do motorista Falta de conhecimento Integracdo de seguranca
1 [11.2 8 | sobre o procedimento
224
Aguardar liberacdo para retirada Sair sem a liberagdo | Bloqueio do motorista Negligéncia Integrac@o de seguranca
11.3 8
224
DESCARGA
Verificar as condigbes do piso Condicdes inadequa- | Impossibilidade de des- Solo desnivelado Manutengéao corretiva
131 das para descarga carga
13 8 504
Verificar as condigbes do piso Condicdes inadequa- | Desestabilizagdo do vei- Solo desnivelado Manutengéao corretiva
13.2 das para descarga culo
9 567
Engatar a marcha ré Problemas mecani- Impossibilidade de des- Falta de manutencgéao NA
14 | 141 caos carga
8 32
Alinhe os pneus a estrutura do caminhao Desalinhamento Desestabilizagéo do vei- Impericia ou desaten- Integracéo de seguranca
15 [15.1 culo 9| %% 315
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Aproxime-se do monte de descarga

Dificuldade de

Descarga em local ina-

Placas de direciona-

Informacgao boca a boca

16 | 16.1 acesso propriado mento danificadas ou
8 | inexistentes 432
Verifique a distancia entre veiculos Nao verificar distan- | Colisdo Impericia ou desaten- Manter no minimo 30 m de
17 | 171 cia cao distancia
10 200
Inicie o basculamento Problema nas travas | Impossibilidade de des- Falta de manutengao Certificagdo do bom funcio-
18.1 elétricas carga namento das travas elétricas
18 8 64
Inicie o basculamento Problema nas travas | Dar tranco com a ca- Material grudado na NA
18.2 elétricas ¢amba erguida g | cagamba 72
19 | 19.1 | Monitorar Inclindbmetro Nao monitorar Tombamento 10 | Impericia Integracao de seguranca 350
19.2 | Monitorar Inclinbmetro N&o monitorar Tombamento 10 | Negligéncia 280
Baixe a cagamba Problemas mecéani- Impossibilidade de seguir Falta de manutencgao NA
20 | 20.1 cos viagem 8 32
Acione a trava de elevagao da cagamba Elevacao espontanea | Acidente Falta de manutengao NA
21 121.1 da cagamba
10 40
291 Higienize as rodas do caminh&o Nao higienizar Deterioragao das rodas Negligéncia Integragao de seguranga
] 3 84
Higienize as rodas do caminh&o Nao higienizar Sujeira excessiva pelo Falta de conhecimento Integragao de seguranga
22 222 ambiente 5 | sobre o procedimento 140
Higienize as rodas do caminhao Nao higienizar Sujeira excessiva pelo Negligéncia Integracdo de seguranga
223 ;
ambiente 5 140
Aguarde liberagao Sair sem a liberagdo | Transgressao ao padréo Falta de conhecimento Integracdo de seguranga
231 operacional 4 | sobre o procedimento 112
Aguarde liberacao Sair sem a liberacdo | Transgresséo ao padréo Negligéncia Integracéo de seguranca
23 23.2 operacional 4 112
23.3 Aguarde liberacao Sair sem a liberagdo | Bloqueio do motorista Falta de conhecimento Integracdo de seguranca
) 8 | sobre o procedimento 224
23.4 | Aguarde liberacao Sair sem a liberagdo | Bloqueio do motorista 8 | Negligéncia Integracdo de seguranca 224
24 | 24.1 | Seguir viagem NA NA NA NA 1

Fonte: O Autor (2022).
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Grafico 3 — Pareto de Carga e descarga de caminhdo cagamba
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Fonte: O Autor (2022).

Tabela 3 - ANALISE ABC 3

Classe Corte Contagem por classe Porcentagem por classe Proporcao de valor
A 80% 22 52,38% 78,36%
B 95% 9 21,43% 15,86%
C 100 11 26,19% 5,78%

Fonte: O Autor (2022).

Com base nas informagbes acima destacadas, é possivel identificar alguns pontos de melhoria em carater de mais urgéncia. O plano de melhoria sugerido sera feito para a classe A com
NPF acima de 240.

Quadro 11 — Quadro de sugestoes 3

Porcentagem Porcentagem

Individual Acumulada Classe Melhoria sugerida

Item Descrigao NPF

13.2 Verificar as condigbes do piso: Solo desnivelado 567 7% 7% A fii\;'iaag gr:glzgrama de manutencgao preven-

13.1 Verificar as condigdes do piso: Solo desnivelado 504 6% 13% A




21 Direcionar o caminhdo ao local apropriado: Placas de direcionamento danificadas ou inexistentes 432 5% 18% A Criar plano de implantacao de placas de

' sinalizagao e cronograma de manutengéo
16.1 Aproxime-se do monte de descarga: Placas de direcionamento danificadas ou inexistentes 432 5% 23% A da sinalizagéo
3.1 Descer do caminhdo: Nao utilizar os 3 pontos de apoio 350 4% 27% A Inserir informacgao _visuallnos pon:tos de

carregamento, revisar a integragao de se-
5.1 Retirar o elastico da lona: Impericia ou desatengao 350 4% 31% A guranga e passar videos [nformativos na
: _ _ sala de espera dos motoristas sobre o cor-

19.1 Monitorar Inclinbmetro: Impericia 350 4% 35% A reto padrao operacional.
15.1 Alinhe os pneus a estrutura do caminhao: Impericia ou desatengao 315 4% 39% A
11 Check list de EPIs: Falta de conhecimento sobre o procedimento 280 3% 42% A
71 Retornar ao veiculo: Falta de conhecimento sobre o procedimento 280 3% 45% A
79 Retornar ao veiculo: Negligéncia 280 3% 49% A
10.1 Recolocar a lona e seus elasticos: Negligéncia 280 3% 529, A
19.2 Monitorar Inclindbmetro: Negligéncia 280 3% 55% A

Fonte: O Autor (2022).

4.2.4 Abertura de tampa de caminhao graneleiro com grade alta

Quadro 12 — Abertura de Tampa de caminhéo graneleiro com grade alta

FMEA - ANALISE DE MODOS E EFEITOS DE FALHA

Processo: Abertura de Tampa de Caminhdo Graneleiro com Grade Alta

Modo de Fa-

Causa Modo Fa-

EPI

excedido

peso

N° | Item Descrigao Efeito Falha S Controles NPF
lha lha
Utilizaggo in- Falta de conheci- Integracéo de
1.1 | Check list de EPIs 9_ Acidente 10 | mento sobre o pro- grag 280
correta; . seguranga
cedimento
Utilizacgo in- Probigdo da
1.2 | Check list de EPIs . Acidente 10 | Negligéncia execucao sem 160
correta;
o EPI.
Compra de
1 | 1.3 |Check list de EPIs Rompimento | 5 cijente 10| Qualidade do EPI; | 2 | EP!S com certi- 40
EPI ficado de apro-
vagao
1.4 | Check list de EPIs Rompimento Acidente 10 EPIs vencidos; Verlflcagao de 210
EPI validade
Rompimento Especificagoes téc- Verificagao de
1.5 | Check list de EPIs Acidente 10 | nicas: peso limite 210

58



Impossibildiade

. Disponibili- _ Compra de
1.6 | Check list de EPIs dade de EPI dg execugao da | 8 | Falta de EPI EP|
atividade
- Impossibilidade Placas de direcio- .
- N . Dificuldade de o Informagao
2.1 | Direcionar o caminh&o ao local apropriado de carrega- 8 | namento danifica-
acesso o boca a boca
mento das ou inexistentes
Impossibilidade Falta de conheci- .
. , Manter motor Integracéo de
3.1 | Desligar o veiculo ; de carrega- 8 | mento sobre o pro-
ligado . segurancga
mento cedimento
Manter motor Falta de conheci- Integracéo de
3.2 | Desligar o veiculo i Perda de tempo | 3 | mento sobre o pro-
igado . seguranga
cedimento
4.1 | Acionar freio de mao F_a Ih.a Meca- Mowmenta@ao 10 Q_ugstoes meca- NA
nica; do veiculo nica;
4.2 | Acionar freio de mao Esquecimento. Mowmentagao 10 Impe~r|C|a ou desa- Integragao de
do veiculo tengao seguranca
, ~ Falta de conheci- ~
5.1 | Retirar a chave da ignicao Ma_nte_r (Ehave Mowmentagao 10 | mento sobre o pro- Integragao de
na ignicéo do veiculo . seguranca
cedimento
5.2 |Retirar a chave da ignigio Ma_nte_r (Ehave Mowmentagao 10 Impe~r|C|a ou desa- Integracao de
na igni¢éao do veiculo tengao seguranga
6.1 | Colocagéo calgos nas rodas Disponibili- Movm)enta(;ao 10 | Falta de material Compra de
dade de calgo |do veiculo calgos
7.1 | Colocar cinto de segurancga D'Spomb'“.' Imp033|bllld~ad_e 8 | Falta de material Cpmpra de
dade de cinto | de amarragéao; cinto
Verificagao
Cinto danifi- das condigoes
7.2 | Colocar cinto de seguranga cado Acidente 10 | Queda anterior do cinto (cos- 80
tura, fivelas e
argolas)
Cinto danifi- Impossibilidade Integracao de
7.3 | Colocar cinto de segurancga de execugdo da | 8 | Queda anterior 224
cado - seguranca
atividade
7.4 | Colocar cinto de seguranga Utilizagao In- Acidente 10 Impe~r|C|a ou desa- Integracao de
correta tencao segurancga
Falha meca- Qualidade do equi-
8.1 | Atrelar cinto a trava quedas nica do conec- | Acidente 10 N NA
tor pamento conector
Falha meca- Especificacbes téc-
8.2 | Atrelar cinto a trava quedas nica do conec- | Acidente 10 | nicas: peso limite Verificagéo
tor excedido
Verificagéo se
8.3 | Atrelar cinto a trava quedas Erro na fixagéo | Acidente 10 | Impericia ou desa- acinta se en- 200
tengao contra bem
presa
Utilizar pneus Auséncia de es- Disponibili-
9.1 | Subir na carroceria do caminhdo com o auxilio de uma escada como ponto de | Acidente 10 cada dade de es- 150
apoio cada
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Auxiliar posici-
onar-se abaixo

Falta de conheci-

Integragao de

9.2 | Subir na carroceria do caminhdo com o auxilio de uma escada . Acidente 10 | mento sobre o pro- 350
da descida das cesso segurancga
tampas
Auxiliar posici-
9.3 | Subir na carroceria do caminh&o com o auxilio de uma escada onar-se_abalxo Acidente 10 | Negligéncia Integragao de 350
da descida das segurancga
tampas
Posicionar es-
cada em ambi- Ambiente inade- Manutencio
9.4 | Subir na carroceria do caminhdo com o auxilio de uma escada ente com piso | Acidente 10 | quado para o pro- corretivag 320
desnivelado ou cedimento
com buracos
Nao utilizar fer-
.| Queda sobre o
. ramenta auxi- Falta de ferramen- Compra sob
10 | 10.1 | Retire os arcos . : operador que 10 320
liar de retirada . = tas demanda
esta no chao
(alavanca)
Q:;(Irl—lsé z(t))zlic;(_) Falta de conheci- Integragéo de
11.1 | Abrir os pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo . Acidente 10 | mento sobre o pro- grag 490
da descida das CEsso segurancga
tampas
Auxiliar posici-
11.2 | Abrir os pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo onar—se_abalxo Acidente 10 | Negligéncia Integragao de 350
da descida das seguranga
tampas
, . Remover com . Falta de conheci- Integragéo de
11.3 | Abrir os pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo ~ Acidente 10 | mento sobre o pro- 420
as maos CEsso segurancga
11.4 | Abrir os pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo Remczver cOM | Acidente 10 | Negligéncia Integragao de 350
as maos segurancga
. . Realizar a ati- . Falta de conheci- Realizar com 2
11.5 | Abrir os pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo ) . Acidente 10 | mento sobre o pro- 200
vidade sozinho Cesso pessoas
11.6 | Abrir os pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo Reallzar a .at" Acidente 10 | Negligéncia Integragao de 350
1 vidade sozinho seguranga
Exercer dever
. de recusa
ﬁigﬁotzgpeas_ Falta de conheci- caso as tam-
11.7 | Abrir os pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo tando que- Acidente 10 | mento sobre o pro- pas estejam 250
brada q cesso quebradas,
soltas ou tra-
vadas
Exercer dever
Abrir a tampa g:sr:gisg m-
. . mesmo ela es- . DA .
11.8 | Abrir os pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo tando que- Acidente 10 | Negligéncia pas estejam 250
brada q quebradas,
soltas ou tra-
vadas
Realizar a ati- Falta de conheci- Realizar ativi-
11.9 | Abrir os pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo vidade sobre a | Acidente 10 | mento sobre o pro- dade no solo 200

carroceria

cesso
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11.1 Realizar a ati- Realizar ativi-
0' Abrir os pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo vidade sobre a | Acidente 10 | Negligéncia dade no solo 200
carroceria
Enrolar a mao Falta de conheci- Integragao de
12.1 | Apanhar as correntes Acidente 10 | mento sobre o pro- 350
na corrente cesso segurancga
12.2 | Apanhar as correntes Enrolar a mao Acidente 10 | Negligéncia Integragao de 350
na corrente segurancga
12 N&o segurar Falta de conheci- Int %0 d
12.3 | Apanhar as correntes as correntes Acidente 10 | mento sobre o pro- Sr;eg::ﬁag © 280
de forma firme cesso 9 ¢
N&o segurar Integracéo de
12.4 | Apanhar as correntes as correntes Acidente 10 | Negligéncia sequranca 350
de forma firme 9 ¢
Descer_zs tam- R das d Falta de conheci- | 50 d
13.1 | Descer as tampas vagarosamente pas rapida- upt_ura asdo | 7 | mento sobre o pro- ntegracao de 245
mente e sem bradigas CesSO seguranga
cuidados
Descer as tam-
13.2 | Descer as tampas vagarosamente pas rapida- Ruptura das do- | 7 Negligéncia Integragao de 245
mente e sem bradicas segurancga
cuidados
Daesscr::rizz_tam— Perda de estabi- Falta de conheci- Intearacio de
13.3 | Descer as tampas vagarosamente P P lidade do veiculo | 9 | mento sobre o pro- grag 252
mente e sem (momento) cEsso segurancga
cuidados
Daesscr::rizz_tam— Perda de estabi- Integragdo de
13.4 | Descer as tampas vagarosamente P P lidade do veiculo | 9 | Negligéncia grag 315
mgnte e sem (momento) seguranga
13 cuidados
Deve ser feita
Realizar a ati- . . em 3 pessoas:
13.5 | Descer as tampas vagarosamente . . Acidente 10 | Falta de ajudantes dois no solo e 250
vidade sozinho
um sobre a
carroceria
Ajudante posi-
cionar-se em- Falta de conheci- Integragéo de
13.6 | Descer as tampas vagarosamente baixo da des- | Acidente 10 | mento sobre o pro- sequranca 350
cida das tam- cesso 9 ¢
pas
Ajudante posi-
clonar-se em- . o Integragéo de
13.7 | Descer as tampas vagarosamente baixo da des- | Acidente 10 | Negligéncia seguranca 350
cida das tam-
pas
Nao Utilizar
cinto de segu- Compra de
14.1 | Retirar fueiros ranga atralado | Acidente 10 | Falta de cinto cintos sob de- 80
ao trava que- manda
14 das
Ejz(i)rc?: ng]L;I‘a > Desestabiliza- Falta de conheci- Integracéo de
14.2 | Retirar fueiros 9 | mento sobre o pro- 252

parte inferior e
no centro

¢ao do veiculo

cesso

seguranca
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Nao segura os

14.3 | Retirar fueiros fueirosna | Desestabiliza- | g | \oiigancia Integragao de 315
parte inferior e | ¢ado do veiculo segurancga
no centro
14.4 | Retirar fueiros Realizar a ati- | 5 jente 10| Falta de Ajudantes | 5 | NA 50
vidade sozinho
eDrillz(ea:)?‘urgﬁg e Falta de conheci- Integracdo de
14.5 | Retirar fueiros Acidente 10 | mento sobre o pro- grag 280
a estrutura da cesso seguranga
carreta
Deixar a méao
14.6 | Retirar fueiros entre o fueiro & | A iqente 10 | Negligéncia Integragao de 350
a estrutura da seguranga
carreta
Bater nos fuei- Cair e provocar Falta de conheci- Intearacso de
14.7 | Retirar fueiros ros com o mar- e p 10 | mento sobre o pro- grag 280
telo acidente Cesso seguranga
Bater nos fuei- Cair e provocar Integragao de
14.8 | Retirar fueiros ros com o mar- e p 10 | Negligéncia grag 350
telo acidente seguranga
Descer do vei- Falta de conheci- Intearacio de
15.1 | Armazenas os fueiros sobre a carroceria culo com os Acidente 10 | mento sobre o pro- se Srar% a 280
fueiros na mao cesso 9 ¢
Descer do vei- Intearacso de
15.2 | Armazenas os fueiros sobre a carroceria culo com os Acidente 10 | Negligéncia se Sraﬁ a 350
fueiros na mao 9 ¢
Empillhar ou o Falta de conheci- Arn_1azenar oS
. . Danificar o ma- fueiros sobre
15.3 | Armazenas os fueiros sobre a carroceria arremessar os . 6 | mento sobre o pro- 144
- terial as tampas que
fueiros cesso ~ .
estdo deitadas
15 Empillhar ou Intedracio de
15.4 | Armazenas os fueiros sobre a carroceria arremessar os | Acidente 10 | Negligéncia grag 350
fueiros seguranca
Armazenar os .
. . o Falta de conheci- =
: . fueiros em pé | Danificar o ma- Integragéo de
15.5 | Armazenas os fueiros sobre a carroceria . 6 | mento sobre o pro- 168
ou encostados | terial Cesso seguranga
em paredes
Armazenar os
15.6 | Armazenas os fueiros sobre a carroceria fueiros em pé Acidente 10 | Negligéncia Integragao de 350

ou encostados
em paredes

seguranca

Fonte: O Autor (2022).
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Grafico 4 — Pareto de Abertura de tampa de caminhdo graneleiro

&00 100%
90%
500
80%
T0%
400
B0%
300 50%
40%
200
30%
20%
100
II )
) l.l.-- .
11.1 52 31 92 11.2 116 12.2 137 148 154 12.4 101 14.3 13 145 15.1 142 118 13.1 6.1 14 5.2 115 11.10 1.2 32 7.2 144 16 41

51 21 113 42 9.3 114 121 136 146 152 156 94 134 74 123 147 13.3 117 135 13.2 73 15 83 119 155 91 153 141 13 71 81
Fonte: O Autor (2022).

Tabela 4 - Analise abc 4
Classe Corte Contagem por classe Porcentagem por classe  Proporgéao de valor

A 80% 38 62,30% 79,58%
B 95% 11 18,03% 14,44%
C 100% 12 19,67% 5,98%

Fonte: O Autor (2022).

Com base nas informagbes acima destacadas, é possivel identificar alguns pontos de melhoria em carater de mais urgéncia. O plano de melhoria sugerido sera feito para a classe A com
NPF acima de 420.

Quadro 13 — Quadro de sugestoes 3

Item Descrigao NPF Porcgn_tagem Porcentagem Acu- Classe Melhoria sugerida
Individual mulada
) o . o o Inserir informagao visual nos pontos de carregamento, revisar a integragdo de seguranga e passar vi-
5.1 | Retirar a chave da ignic&o: Integragéo de seguranca 490 3,07% 3,07% A | deos informativos na sala de espera dos motoristas sobre o correto padrao operacional.
11.1 Abrlrﬂos pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo: Inte- 490 3.07% 6.13% A
gragéo de seguranga
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Criar plano de implantacao de placas de sinalizagao e cronograma de manutengao da sinalizagao

2.1 Direcionar o caminh&o ao local apropriado: Informag&o boca a boca 432 2,70% 8,84%

. L . o o Inserir informacao visual nos pontos de carregamento, revisar a integragdo de seguranga e passar vi-
5.2 | Retirar a chave da ignic&o: Integragéo de seguranca 420 2,63% 11,47% deos informativos na sala de espera dos motoristas sobre o correto padrdo operacional.
1.3 Abrir os pinos das grades com uma alavanca, marreta ou martelo: Inte- 420 2.63% 14,10%

gragao de seguranga

Fonte: O Autor (2022).
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5 CONCLUSAO

Este trabalho foi idealizado com a proposta de realizar um estudo de caso em
uma empresa de grande porte do ramo de insumos para construgdo civil. O estudo de
caso em questao tecia a identificagdo dos processos logisticos inboud através de ob-
servacao direta in situ.

As informacgdes referentes aos processos foram identificadas ao longo de me-
ses de observacdo. E importante salientar que, os processos logisticos possuem gran-
des dimensobes e grande riqueza de peculiaridades e especificidades intrinsecas a
cada processos e seus respectivos subprocessos.

Dessa forma, nao é viavel mapear, documentar e descrever cada processo de
forma isolada. Assim, a fim de viabilizar o desenvolvimento do estudo de caso desen-
volveu-se fluxos dos principais macroprocessos através da ferramenta computacional
bizagi modeler, o qual permite o desenvolvimento grafico do fluxo através da lingua-
gem BPMN.

A logistica inbound pode ser dividida, de maneira ampla, em 5 grandes gru-
pos: Solicitagdo de compra, agenciamento, cadastro, marcagao e carregamento. Os
fluxos foram desenvolvidos para os quatro primeiros grupos e permitiu uma visualiza-
¢ao geral sobre como essas atividades sao desenvolvidas na empresa.

A etapa de carregamento, especificamente, possui inumeros processos me-
nores que dependem de cada tipo de carga, e consequentemente de cada tipo de
caminhao, que devem ser realizados a fim de realizar a atividade de forma segura e
eficaz.

A fim de realizar uma analise mais acurada sobre algumas atividades do car-
regamento, tencionou-se para realizagdo da analise de modo e efeitos de falhas —
FMEA. As atividades escolhidas para essa analise foram: Enlonamento e amarracao
de carga de ensacado; Carregamento de caminhao silo; Carga e descarga de cami-
nhao cagamba e abertura de tampa de caminh&o graneleiro de grade alta.

Através da descricdo das atividades de cada uma das atividades, e posterior
atribuicdo de parametros de severidade, detec¢ao e probabilidade de ocorréncia, &
possivel identificar o numero de probabilidade de falha — NPF. Através desse valor
numeérico, € possivel identificar quais sdo as atividades mais criticas dentro de cada

um dos processos.
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O grafico de Pareto fornece uma melhor visualizagdo do processo, tornando
a identificacdo das atividades mais criticas ainda mais evidente. Assim, através da
analise ABC é possivel identificar o quantitativo de atividades em cada subitem
(80:95:100). Através dessa analise, identificou-se que a maioria dos problemas em
todas as atividades encontra-se na Classe A.

Para o enlonamento e amarragao de carga 40,48% das atividades compde a
classe A; para carregamento de caminhao silo 45,76%, para carga e descarga de
caminhao cagamba 52,38% e por fim, para abertura de tampa de caminh&o graneleiro
62,30%. Dessa forma, sugestbes de melhoria foram tabeladas para problemas da
classe A dentro de certo limite.

A partir dessa analise, pode-se perceber que algumas atividades sao iguais
entre os processos. Dessa forma, pode-se concluir que a melhoria de determinado
processo vai influenciar todas as atividades de carregamento. Além disso, boa parte
dos problemas é causada por falta de conhecimento sobre o procedimento operacio-
nal, negligéncia e desatengao.

Através desse trabalho, foi possivel identificar, mapear, analisar e compreen-
der o funcionamento de uma grande rede logistica de uma empresa de insumos para
construcao civil. Além de elencar os principais problemas e quais sao os pontos de
melhoria.

Sugestdes para trabalhos futuros: Analise através da ferramenta da qualidade
FMEA para outros processos logisticos; Andlise dos mesmos processos em outras

empresas e desenvolvimento de fluxos para a etapa de carregamento de veiculos.
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