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RESUMO

Este Trabalho Académico possui o tema com grande influéncia principalmente
em um cenario global atual, afetando diretamente a economia das empresas. Pode-
se observar que apds os Lockdowns, pdés pandemia e situagcdao de Guerra no
Continente Europeu (Russia X Ucrania) houve mudangas ndo esperadas no cenario
na economia mundial, o que afetou diretamente as empresas logisticas, levando ao
aumento desenfreado dos custos dos combustiveis, parte fundamental da composicao
dos custos com fretes logisticos.

Para que pudesse identificar os principais problemas da empresa foram
utilizadas ferramentas aprendidas ao longo do curso de Engenharia de Produgao
como o PDCA, Diagrama de Ishikawa ou Espinha de Peixe, Plano de Manutengéao
Preventiva e Preditiva e utilizou-se ainda dos Relatérios de Nao Conformidade (RNC).
Através dessas ferramentas os problemas foram identificados e, logo, passiveis de
aplicagao de melhorias.

Os resultados obtidos ao longo dos trés meses de aplicagdo das propostas de
melhorias foram satisfatéorios porque apresentaram uma redugdo de
aproximadamente 10% com os custos da manutencao veicular, se aplicado a cada

um dos 54 caminhdes da empresa, obtivemos uma economia de R$ 102.600,00/més,
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um valor bem relevante para o porte dessa empresa. A redugao gerada pela redugao
da quilometragem rodada por de aproximadamente R$ 6.220.800,00 no ano.

Desse modo, conclui-se que as ferramentas aplicadas tiveram sucesso a curto
prazo ja sendo possivel obter resultados satisfatorios bem claros. Por meio da
economia realizada a empresa pode buscar novos investimentos na area da Industria
4.0, as quais, com toda certeza, seguindo a mesma visao de implantacao, levarao a

ainda maiores e melhores resultados.

Palavras-chave: Kaizen, Lean Manufacturing, redugao de custos e logistica
Outbound.



KAIZEN APPLICATION PROPOSAL TO REDUCE LOGISTICS COSTS IN THE
FLEET OF AN INDUSTRY IN THE AGROCHEMICAL SECTOR

ABSTRACT

This Academic Work has the theme with great influence mainly in a current
global scenario, directly affecting the economy of companies. It can be observed that
after the Lockdowns, post-pandemic and war situation on the European Continent
(Russia X Ukraine) there were unexpected changes in the scenario in the world
economy, which directly affected logistics companies, leading to an unbridled increase
in fuel costs, fundamental part of the composition of costs with logistics freight.

In order to be able to identify the main problems of the company, tools learned
throughout the Production Engineering course were used, such as the PDCA, Ishikawa
or Fishbone Diagram, Preventive and Predictive Maintenance Plan, and Non-
Conformity Reports were also used (RNC). Through these tools, problems were
identified and, therefore, subject to application of improvements.

The results obtained over the three months of application of the improvement
proposals were satisfactory because they showed a reduction of approximately 10%
in vehicle maintenance costs, if applied to each of the company's 54 trucks, we
obtained savings of R$ 19.581,65/month, a very relevant value for the size of this
company. The reduction generated by the reduction in mileage driven by
approximately R$ 1.187.266,20 in the year.

Thus, it is concluded that the applied tools were successful in the short term and
it is already possible to obtain very clear satisfactory results. Through the savings
achieved, the company can seek new investments in the Industry 4.0 area, which, with
certainty, following the same implementation vision, will lead to even greater and better
results.

Keywords: Kaizen, Lean Manufacturing, cost reduction and Outbound planning.



1. INTRODUGAO

Em um cenario atual de pos pandemia e conflitos militares entre Russia e
Ucrania, os valores de petroleo e autopecas, incluindo até mesmo o da borracha,
usada nos pneus, ultrapassaram recordes histéricos em todo o mundo (UOL
ECONOMIA, 2022), o que confirma ainda mais a importancia da redug¢ao de custos
de frota no transporte rodoviario, em geral, especialmente, do agronegocio. Além dos
altos valores, pelo ja citado acima, a escassez de materiais gerada pelo impacto do
lockdown em toda a cadeia produtiva e de armazenagem também devem ser levadas
em consideracao, visto que, uma frota parada por falta de pecas de reposi¢cao possui
um custo altissimo para o negdcio, posto que, os custos variaveis como combustivel
e pedagio cessam com a frota fora de uso, porém, os custos fixos como salarios de
motoristas, encargos, custos administrativos gerais e depreciagdo continuam
(PRAXO; 2019).

No Brasil, um pais de proporgdes continentais, aproximadamente 70% de todo
o transporte, segundo a fundagédo Dom Cabral, é realizado no modal rodoviario, e, um
aumento no custo da frota, ocasionando aumento imediato dos fretes, reflete nédo
somente na economia da empresa transportadora, mas também indiretamente em
tudo que se é produzido e consumido no Brasil, desde commodities até qualquer
produto acabado (MOBILIDADE, SUMMER; 2022). Em se tratando de transporte no
agronegocio o impacto fica ainda mais forte, posto que esse setor alcanga 27,4% do
PIB brasileiro (CEPEA USP; 2021), o que atesta o quanto a economia nacional gira
em torno do setor e o quanto qualquer mudancga gera sensivel impacto.

O custo com diesel em uma operagdo logistica outbound equivale a
aproximadamente 60%, ou ainda mais, dependendo de situagdes de estrada, por
exemplo, do total gasto em uma frota, o restante é distribuido desde manutengéao, que
chega a 6%, até depreciagao, custo com motoristas, equipamentos como rastreadores

e demais despesas administrativas (Mercedes-Benz; 2022).



Figura 01 — Grafico de Custo Operacional
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A questao a ser estudada e utilizada nesse trabalho para a obtencdo do melhor
resultado sera a aplicagdo do Kaizen junto com os métodos do Lean Manufacturing,
visando a redugao de custos no consumo de combustivel e logo mais, também de
manutencdes de frota, que sdo os mais relevantes e causadores de impacto em toda
a cadeia produtiva, proporcionando assim de forma eficaz e eficiente uma mudanca
significativa em toda a empresa trazendo por meio delas melhor qualidade de trabalho
e consequentemente aumento dos lucros.

Comecgando com o Sistema Toyota de Produg¢do (STP) o qual foi criado por
Taiichi Ohno, no Jap&o apds a Segunda Guerra Mundial, seu objetivo era reestruturar
0 pais no pos-guerra através da melhoria e do aumento da produtividade na Toyota
Motor Corporation. Para comecar as melhorias, Taiichi fez o estudo/levantamento de
todo o processo produtivo levando em conta todos os gargalos produtivos e atividades
sem geragao de valor para que fossem reduzidos ou eliminados, assim foi possivel
realizar melhorias. Dentre as atividades sem geracgao de valor Ohno (1988) identificou
sete principais tipos de desperdicios: excesso de producdo, inventario, espera,
defeitos, processos, movimentagdo e transporte (GUIMARAES; CARVALHO;
MEDEIROS; SANTANA, 2017).

Com o surgimento do STP foram criados varios métodos de melhorias entre

eles o Kaizen, que sera aplicado nesse trabalho. O Kaizen foi criado por Masaaki Imai



na década de 50, tem como significado “mudar para melhor” (KANBANIZE, 2022).
Serao utilizadas algumas metodologias como eliminar desperdicios, melhorar
produtividade e o foco na geragao de valor, mas para que se obtenha sucesso na
empresa € necessario envolver todos os niveis hierarquicos, desde o operacional até
0 gerencial, passando também pelos niveis tatico e estratégico.

O tema proposto neste trabalho foi devido ao cenario atual (pés pandemia,
guerra no Continente Europeu) que acabaram por elevar os custos do transporte, que
no Brasil, pelas proporgdes do pais e infraestrutura ainda precaria em muitas regides
sempre foram bastante altos de maneira recorde, precisando assim ser ainda mais
bem pensada e melhorada continuamente e para mostrar como a Engenharia de
Producdo esta presente em todos os processos e problemas trazendo solugdes
eficientes e eficazes para ajudar a manter e sustentar pequenas, médias e grandes
empresas (GOMES, J.C.C.; ALBANEZ, W, 2021).

Dessa forma, o objetivo sera reduzir o custo geral do transporte tanto do first
mile, o transporte da fabrica até um centro de distribuicdo ou operador logistico até o
last mile, que é a ultima e mais complexa etapa do processo de entrega, considerado
pelo Logistico Achilles Rodrigues como a mais importante fase da Supply Chain, a
entrega ao cliente final (CLUBE DA LOGISTICA, 2021). A redugdo desses custos,
além de elevar toda a rentabilidade na cadeia logistica, servira para ajudar outras
transportadoras ou operadoras em suas gestdes de frota o que acarretara impacto
para a economia de todo o pais, isso a ser sentido desde a competitividade nas
exportagdes quanto no consumidor final nacional.

Além disso, todo esse envolvimento com redug¢ao de custos e geragao de valor
nao so até os niveis mais altos da empresa, mas até aos condutores de veiculos,
através de treinamentos, apresentacéo de KPIs e premiagdes para que tudo isso gere
interesse e comprometimento deles por todo o processo.

Mais especificamente este trabalho esta focado em propor a melhora na média
de consumo dos veiculos utilizados no transporte através de treinamentos e
programas de premiag¢des aos condutores dos veiculos, redugao nos valores gastos
com manutencdo e pneus dos veiculos por meio de programas de manutengao
preventiva e preditiva e treinamentos aos condutores e um dos objetivos principais é
a geracao de valores e comprometimento de todos os colaboradores de todos os

niveis hierarquicos envolvidos no processo produtivo da empresa.



O objetivo desse trabalho académico é buscar tratativas para a redugao de
custos operacionais no transporte rodoviario de produtos de uma industria do setor
agroquimico elevando a produtividade sem onerar a qualidade e o lead time das
entregas ja realizadas pela empresa.

As questdes de pesquisa a serem apresentadas neste trabalho sao:

1. Alteragao no tipo de frota de acordo com o perfil de carga pode melhorar
a média geral de consumo de combustiveis?

2. Programas de incentivo de produtividade com premia¢des para os
condutores dos veiculos e disponibilizacdo dos resultados de KPls
podem leva-los a uma maior conscientizacdo de que sao parte da
solucdo do problema e assim inseri-los de fato como solugao?

3. Programas de manutengao de frota podem gerar um impacto realmente
relevante na diminui¢ao dos custos operacionais de veiculos?

4. Como reduzir o custo operacional no transporte rodoviario de produtos
do setor agroquimico elevando a produtividade sem onerar a qualidade
e lead time das entregas e inserindo os condutores dos veiculos
diretamente na solucéo desse problema?

Foi utilizado o método de pesquisa descritiva com a finalidade de analisar quais
os pontos mais relevantes que impactam nos custos de uma operacgao logistica de
entregas especificamente no setor de agroquimicos.

A finalidade é tracar um “padrao” que possa ser trabalhado como exemplo e
aplicado junto aos até entdo objetos empiricos.

Para isso, a pesquisa sera baseada em estudos de autores, como Taicchi
Ohno, Henry Ford, Casal Gilbreth, Willian Deming e seus métodos de melhoria
continua, utilizando-se do Kaizen e experiéncias praticas de transportadores de
carga.

Partindo dos conceitos sobre processos de melhoria continua apresentados
pela Engenharia de Producgao, o trabalho analisara o perfil das frotas e cargas e o que
pode ser melhorado continuamente, visando reducéo de custos, aplicando os métodos
acima descritos.

Para tanto, sera necessaria uma pesquisa documental e, ocasionalmente,
entrevistas com os responsaveis por frotas e logistica em transportadores especificos

de agroquimicos.



Como parte do processo de construcdo da metodologia, sera necessario o
levantamento e analise de numeros relacionados a esses transportes tais como média
de consumo de veiculos, KPIs implantados ou ndo, métodos que ja séo utilizados e
comprometimento da equipe com 0s processos.

O estudo tera carater essencialmente qualitativo, com énfase na observacéao e
estudo documental, ao mesmo tempo que sera necessario o cruzamento dos

levantamentos com toda a pesquisa bibliografica ja feita.

2. LEAN SUPLLY CHAIN

21. Teorias Antes do Surgimento do Lean

Por volta de 1910 surgiram varios estudos para que pudessem melhorar a
produtividade das fabricas e vida de seus colaboradores. Foi realizado o Estudo de
Movimentos de Frank e Lilian Gilbreth, O modelo T ou a Linha de montagem feito por
Henry Ford, Teoria de amostragem, Qualidade e Produtividade escrito por Willian E.
Deming (SINFIC, 2007). Esses foram alguns dos estudos realizados pelos
engenheiros da época, que contribuiram para o surgimento do Lean como ele é

utilizado atualmente.
2.1.1. Estudo de Movimento

Este estudo foi realizado pelo casal Frank e Lilian Gilbreth, em 1910. Frank
Gilbreth era Engenheiro de Gestdo, empreiteiro e inventor, ja sua esposa Lilian
Gilbreth era psicéloga, engenheira industrial, consultora e educadora. O estudo do
casal Gilbreth consistia em analisar os movimentos realizados pelos trabalhadores
durante sua jornada de trabalho e buscar métodos para aumentar a eficiéncia dos
trabalhadores e fazer a redugao de atividades desnecessarias que causavam fadigas
no colaborador. Desse modo, para propor as melhorias havia a necessidade de mudar
o design dos equipamentos, adaptacao dos assentos em relagao a altura, encosto e
posicao das pernas, tudo isso para diminuir os esforgcos sem necessidade realizada
pelos trabalhadores. E assim aumentar a produtividade e a qualidade de trabalho.



Eles registraram as atividades realizadas pelos trabalhadores utilizando uma
camera de cinema com Light Grafitti ou Light Painting que, também conhecido como
fisiograma ou pintura de luz registrando fotograficamente a trajetéria de uma luz em
movimento (G-LIGHT; 2018). Neste caso, com essa técnica, foram gravadas varias
atividades em locais diferentes como fabricas, escritorios, hospitais e outros durante
14 anos. Assim, analisaram os movimentos causadores de fadiga em cada area e
mostraram as melhorias necessarias para melhor eficiéncia e redugado de movimentos

desnecessarios.

Figura 02 — Vista das Filmagens em LIGHT GRAFITTI

Fonte: Professorluizroberto.com (2019).

2.1.2. Fordismo

A Linha de Montagem e o Modelo T foram criados pelo Engenheiro e
empresario norte-americano Henry Ford. A primeira linha de montagem surgiu no ano
de 1913. A linha de montagem é um sistema de produgdo em massa, conhecido
atualmente como linha de produgéao, € composto por varias linhas de montagem, onde
o operario fica parado e a tarefa vai até ele para a sua fabricagdo ou ajustes
necessarios. Isso so6 foi possivel acontecer naquela época devido a grandes

investimentos no setor fabril apds a Segunda Guerra Mundial.



Figura 03 — Exemplo do funcionamento da Linha de Montagem

Fonte: escolaeducacao.com (2018)

Com o desenvolvimento da esteira o veiculo era levado até o operario
responsavel por cada etapa e assim era realizada cada uma das 84 etapas da
construgéo do Ford T. Devido a produgdo em massa dos automéveis e com o aumento
das vendas foi possivel reduzir o valor de venda e a produgdo deixou de ser
considerada artesanal (CAVALCANTE, 2021).

Foi através do modelo T houve a producdo em massa de um veiculo, de modelo
e cor unica, a fim de conter custos e reduzir tempo de fabricagao. Foi no ano de 1909
que Henry Ford criou sua famosa frase que marcou o Modelo T “Vocé pode ter seu

Ford de qualquer cor, desde que seja preto”.

Com o passar dos anos aconteceram varias inovagbes nas fabricas
automobilisticas (CAVALCANTE, 2021):

e Nos anos entre 1910 e 1920 Ford aplicou em sua produg¢ao a padronizacgao,

métricas de produgédo e controle logistico;
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Figura 04 — Produgéo Padronizada dos veiculos

Fonte: quatrorodas.abril.com.br (2021)

e Ja na década de 1930 passou a utilizar graficos estatisticos para guiar a
produgcdo, pois os materiais utilizados na producido ficaram ao lado das

estacdes de trabalho, o que ocasionava grandes estoques dentro da linha de
montagem;

Figura 05 — Linha de montagem na década de 1930, com estoque ao lado da linha

de montagem

Fonte: quatrorodas.abril.com.br (2021)
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e Na década de 60 os robds comecaram a substituir atividades pesadas,
demoradas e de alta precisao realizadas por operarios humanos;

Fonte: quatrorodas.abril.com.br (2021)

e Ja em 1980 o sistema que fora criado por Ford evoluiu para o sistema criado
por Taiichi Ohno, o Toyotismo, o qual tinha como principal tarefa a produgéao

enxuta, diversificagdo do produto, boa qualidade.

2.1.3. Teoria da Qualidade Total

Este estudo foi realizado pelo Engenheiro e Matematico William Deming.
Deming em 1950 criou os 14 principios que tem o propdésito de melhorar a qualidade
total das organizagdes. Esses principios séo:

1. Criar constancia de propdsitos;

Adocao de nova filosofia;
Nao depender de inspe¢cao em massa;
Cessar a pratica de avaliar contratos apenas por precos;

Melhorar continuamente o sistema de producao;

2B

Instituir treinamento profissional do pessoal;
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7. Instituiu a lideranca

8. Eliminar o medo;

9. Romper barreiras entre os departamentos;

10. Eliminar “slogans”;

11.Eliminas quotas numéricas

12.Remover barreiras ao orgulho no trabalho;

13. Instituir programas de educacéo e reciclagens e

14.Plano de acgédo: agir no sentido de concretizar a transformagéo desejada.

Para ser aplicada a Teoria de Deming ndo sera necessario fazer grandes
investimentos por se tratar de atividades simples, que trardo grandes resultados para
quem o aplica. Para maior eficiéncia da Teoria todos os envolvidos precisam acreditar
nas mudancgas, possuir um bom gerenciamento, levar em consideragao a importancia
das relagbées humanas dentro do ambiente de trabalho, promover uma cultura de
feedbacks, ter metas claramente definidas e por ultimo obedecer aos procedimentos
definidos pela metodologia de Deming para a maior eficacia em sua aplicagéo
(BARRETO, 2019).

2.2. Surgimento do Lean

O LEAN surgiu em 1950, foi criado por Taiichi Ohno e Shigeo Shingo no Japao
apos a Segunda Guerra Mundial. A ideia da criagdo do Lean aconteceu apds o0s
Chineses visitarem varias fabricas americanas e constatarem problemas como
produtos defeituosos, perda de material, desperdicios. Com isso, elencaram 7 tipos
de desperdicios que devem ser evitados nas fabricas, sendo eles: (PICCHI, 2017):

1. Producdo em excesso;

Espera;
Processamento Desnecessario;
Estoque;

Transporte;

o o ke N

Movimentacao;

7. Corregao.

A filosofia Lean pode ser aplicada a varias areas de atividades, sendo assim
surgiram alguns tipos, como por exemplo: Lean Manufacturing tem sua utilizacdo em
fabricas, o Lean Office é utilizado na Areas Administrativas das empresas, ja o Lean
13



Healthcare é aplicado no meio hospitalar, tem também o Lean Construction
empregado nos canteiros de obras, além do Lean Service feito em processos
administrativos com produtos intangiveis. Por ultimo sera apresentado o Lean Supply
Chain que sera explorado ao longo deste trabalho académico.

2.3. O Que E Supply Chain?

O conceito de Supply Chain Management (SCM) surgiu no comego do século
XX fazendo parte da Revolugao Industrial. O termo Supply Chain traduzindo para o
portugués significa Cadeia de Suprimentos e a primeira vez em que se falou sobre
SCM foi no ano de 1982, com o cientista Keith Oliver (BRIZ, 2020).

O Supply Chain é o processo que envolve parceiros de negocios na parte de
planejamento, operacéo para otimizar recursos, fluxos de informag¢des e materiais e
produtos e servigos, comegando na matéria-prima e finalizando na venda ou consumo
do produto. Desse modo se tornou umas das ferramentas utilizadas pelo LEAN
Manufacturing que tem como objetivos reduzir os custos de fornecimento de materiais,
reduzir tempo total de producédo, aumentar as margens dos produtos, aumento da
producao e melhorar o retorno dos investimentos (GEREMIAS, 2012).

A seguir na Figura 07 pode-se ver as 7 subareas do Supply Chain, sendo elas
gestdo, analise, plano, produto, aquisicdo, logistica e distribuicdo. Elas s&o

responsaveis por toda a Cadeia de Suprimento de uma empresa.

Figura 07 — Sistema Supply Chain

SUPPLY CHAIN
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Fonte: PLANNERA (2021)
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A seguir vem a Figura 08 que traz todo o fluxo de materiais e fluxo de
Informagdes de uma empresa Logistica. O Fluxo de materiais comega na matéria
prima (P&D — Pesquisa e Desenvolvimento), passando pela produgao interna na
fabrica, dando sequéncia do transporte, entrega e consumo do cliente final. Ja o Fluxo
de Informagdes segue a ordem contraria dos materiais, comegando no cliente final e

terminando na parte interna de produgéo.

Figura 08 — Fluxo de materiais e informagdes em Supply Chain
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Fluxo de informacao

Fonte: PLANNERA (2021)

Para que o Supply Chain tenha o desenvolvimento esperado na empresa é
preciso gerenciar trés fluxos, sendo eles: o de produtos, o de demanda e o de

informacoes.

2.4. O Que E Lean Manufacturing?

O Lean Manufacturing surgiu no Japao no ano de 1948, quando Taiichi Ohno
e Eiji Toyoda o criaram para ajudar no desenvolvimento do Jap&o no pos-guerra da
Segunda Guerra Mundial e significa Manufatura Enxuta. Quando surgiu o Lean ele era
chamado de Toyota Production System (TSP), traduzindo fica Sistema de Produgao
da Toyota (BALARDIM, 2019).
Os principais objetivos do Lean Manufacturing sao:
1. Redugéo de custos: foi uma forma de aumentar os lucros, mas para isso teria

que mexer no custo do produto. Antigamente o valor do produto era definido
15



pelo custo do produto e lucro desejado pela empresa, ja atualmente o prego é
definido pelo cliente. E o que isso significa? Significa que se o produto tiver um
alto prego, ndo havera comprador. Isso acontece devido a concorréncia do
mercado, que faz com que os valores abaixem para aumentar as vendas.

2. Melhoria Continua: este tépico abrange toda a empresa, pois para acontecer a
melhoria continua tem que haver uma mudanga na cultura organizacional da
empresa, para que evite e diminua todos os desperdicios possiveis em toda a
empresa, desde o administrativo até a parte de estocagem.

3. Agilidade de Producdo: quanto maior otimizagado do processo produtivo, maior
sera quantidade de produtos disponiveis ao final do processo, atendendo assim
uma demanda maior de mercado.

4. Maior Capacidade Produtiva: este item esta diretamente relacionado ao
anterior, pois s6 havera aumento de produgado, quando houver demanda de
pedido realizado, posto que nao faz sentindo uma alta produgao sem fluxo de
venda.

5. Melhorias no ambiente de trabalho: esse item leva em conta questdes humanas
e éticas, garantindo um ambiente limpo e tranquilo para combater o
desperdicio, reduzir o turnover (troca constante de funcionarios) e afastamento
por doencgas e acidentes.

O Lean Manufacturing tem 8 tipos de desperdicios que sao evitados apds sua
implementacdo, eles sao: transporte, estoque, movimentagcdo, espera,
superproducao, processamento excessivo, retrabalho e por ultimo é o intelectual.
Esse item foi acrescentado recentemente e € quando os colaboradores nao tém todo
seu potencial aproveitado na empresa.

O Lean possui algumas ferramentas importantes para sua maior eficacia. Tais
como a Filosofia 5S, o Just In Time (JIT), Padronizagado de Atividades, Poka-Yoke,

Kanban, Kaizen e Mapeamento do fluxo de valor. A seguir sera detalhada as mesmas:

e Filosofia 5S: O 5S é a jungédo de 5 palavras em japonés que se aplicadas
comecgaram a melhorias sua empresa.
v Seiri (utilizagdo): manter apenas o que for extremamente

necessario no local de servico;
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v' Seiton (organizacgao): critério criado para organizar cada
equipamento em um local;

v Seiso (limpeza): quanto mais limpo, mais facil sera a identificagao
da desgastes e consequentemente mais rapida sera a troca;

v' Seiketsu (saude e higiene): detecta prejuizos a saude dos
trabalhadores, buscando a corre¢gao com os itens ergonémicos;

v' Shitsuke (autodisciplina): os colaboradores tém o dever de
cumprir com suas atividades, mas podem ter atitudes proativas

em suas atividades e dar sugestdes.

Just In Time (JIT): ao traduzir achara a definigdo de na hora certa, ou seja, s6
tera producao se tiver demanda. O produto sera vendido primeiro e produzido
depois, o estoque de produtos atende a poucas horas de producao.
Padronizacado de Atividades: a padronizacao do trabalho é a melhor forma de
evitar desperdicios, pois assim nao serdo feitas atividades desnecessarias.
Assim tera redugdo de variabilidade, facilita treinamento de novos
colaboradores, reduz risco e melhora as atividades.

Poka-Yoke: significa a prova de erros. O Poka-Yoke tem a fungéo de prevenir
falhas e maior agilidade na corregdo dos erros. Por exemplo: as pegas sao
separadas por tipo de problema, assim sempre sera utilizada aquela peca para
aquele determinado problema.

Kanban: significa tabuleiro. E um sistema muito simples feito através de cartdes
parecidos com o0s post-its e esses cartdes tém duas fungdes instruir em qual
ordem deve ser produzido e ordem de manipular materiais e deslocamento de
produtos.

Kaizen: significa melhoria continua. O Kaizen traz pequenas e implementaveis
melhorias, o que proporciona bons resultados. Este método criou uma linha de
priorizagdo de melhoria, a primeira delas € a mao-de-obra, método, material,
maquina.

Mapeamento do fluxo de valor (MFV): Conhecido do Inglés como Value Stream
Mapping (VSM). O MFV utiliza graficos para realizagao de apresentagao visual
e documental, os materiais e acdes compde o fluxo de valor dos produtos. O

principal objetivo do MFV é mostrar todas as etapas do fluxo de materiais, fluxo
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de informacgdes e fluxo de pessoas para atender as demandas, ou seja, atender
do pedido inicial até a entrega no consumidor final, facilita também a

identificacdo de gargalos e desperdicios.

2.5. O Que E Lean Supply Chain?

O Lean Supply Chain ao ser traduzida encontra-se a frase Cadeia de
Suprimentos Enxuta. Para melhor compreensao sobre o assunto deve-se especificar
valores, alinhar a sequéncia de possiveis acdes para sua efetiva criagao, tornando-a
mais eficiente.

Os seguimentos do Lean foram sendo criados a partir da necessidade de
“‘enxugar” determinadas atividades empresariais. O Lean Supply Chain foi criado para
melhorar os ganhos no setor da cadeia de suprimentos, pois € a atividade que se bem
gerida e administrada é a que traz maiores resultados para a empresa, mas se mal
administrada é o setor de maior prejuizo.

A implementacdo desse processo tem como objetivo minimizar custos
logisticos, otimizar o tempo, melhorar o desempenho produtivo, reduzir ou eliminar
atividades que nao gerem valor a empresa, evitar desperdicios e principalmente
agregar valor aos clientes (BUONNY, 2022).

Para que consiga atingir os objetivos do Lean Supply Chain é preciso que se
tenha uma area estruturada, bem dividida e definida para cada cliente, deve-se ter um
sistema automatizado de controle para facilitar a localizagdo e reduzir o tempo gasto
com a procura do material o que melhora o desempenho do profissional desta fungao.
Um exemplo muito comum é dividir os armazéns em bairros, ruas e avenidas, mas o
que seria isso?

Essa divisdo consiste em enderecar onde cada cliente tera sua matéria prima
ou produto acabado em estoque, desse modo a facilitar a localizagdo de cada produto
(MANDAE, 2017).
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Figura 09 — Exemplo de Armazém de estocagem

Figura 10 — Exemplo da Parte Interna de um Armazém
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Fonte: SUPPLY INTELIGENCIA LOGISTICA (2020)
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2.6. Dificuldades de Implementar o Lean Supply Chain em Empresas

Brasileiras

As principais dificuldades encontradas para a implantacdo do Lean s&o: tempo,
pois apesar de gerar resultados rapidos quando implementado, possui um processo
de implantagcdo mais longo. Ha& também a resisténcia a mudangas e as novas
ferramentas, principalmente com funcionarios de mais tempo de empresa, que ao se
sentirem ameagados com a insercao de um processo mais moderno e com base
tedrica, podem tornar-se inseguros e consequentemente improdutivos, ou seja, os
funcionarios tém que sentir-se parte do processo de mudanga e esse processo
também leva algum tempo.

Uma dificuldade de ser mitigada € a dos fornecedores, isso acontece devido a
producao passar a ser puxada, com isso so tera compra de material quando houver
pedido implantado na empresa. Outro fator considerado importante é a falta de
comprometimento da lideranga, o que significa que se os lideres, gestores e donos
nao tiverem de acordo e engajados na mudanga de nada adiantara todo o esfor¢o de
implantagdo, pois se nao sera seguido por eles, consequentemente ndo sera seguido

pelos demais funcionarios da empresa (PAULA, 2017).

3. ESTUDO DE CASO

3.1. Caracterizagao da Empresa

Empresa localizada na cidade de Ribeirdo Preto — SP, regido Sudeste do Brasil.
A empresa trabalha com transporte e logistica tendo sua principal demanda na area
de transporte de produtos agroquimicos.

A empresa possui 124 funcionarios de forma direta e indireta, sendo eles 54
motoristas da propria empresa, 04 motoristas agregados e 66 funcionarios da area
administrativa. A diferenca entre frota propria e frota agregada esta ligada aos custos,
pois na frota propria a empresa arca com todas as despesas fixas, como salario,
depreciagao, aluguel de equipamento e ainda com as despesas variaveis como
pedagio, manutenc¢do e combustivel. Ja com as frotas agregadas a empresa arca com

um custo fixo, visto que elas recebem um valor fixo por quilometragem rodada.
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Atualmente o total de frota propria da empresa é de 54 caminhdes, contando
com conjuntos (cavalos e carretas) e frucks. Os dados apresentados seréo calculados

a partir da média da frota propria da empresa.

3.2. Cadeia de Suprimentos

A Cadeia de Suprimentos pode se confundir com a logistica em si, porém,
enquanto a logistica inclui transporte de entrada (inbound), armazenagem, transporte
de saida (outbound), execugao e logistica reversa, a cadeia de suprimentos é mais
abrangente e envolve compras/aquisi¢des, planejamento de demanda, planejamento
de fornecimento, ERP, gestdo de estoque, aprimoramento continuo, gestdo de
estoque e até mesmo a propria logistica.

A cadeia de suprimentos na logistica, portanto, nessa empresa, envolve
operacoes desenvolvidas de forma mais especifica, voltadas somente para a etapa
logistica (Transporte, armazenagem, execucgao e logistica reversa). De maneira mais
simples, pode-se dizer que essa cadeia envolve o gerenciamento dos produtos até
quando eles alcangam o mercado.

Gerir essa cadeia envolve a administragao dos fluxos de bens, das finangas,
dos servigos e das informacgdes que compdem uma cadeia integrada.

A seguir sera apresentado todo o fluxograma de processo da empresa, desde
o pedido de coleta de um material até a entrega do produto ao seu destino. Sera
realizado um passo a passo de funcionamento do planejamento de uma coleta de

material:
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Figura 11 — Fluxograma de Coleta de Produtos com Motoristas da Empresa
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Figura 12 — Fluxograma de Coleta de Produtos com Motoristas Agregados
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As coletas mostradas acima séao realizadas da seguinte forma:
1. O Cliente solicita a coleta de material acabado em sua Unidade de
Producao;
2. O Agente de Coleta (funcionario da empresa de transporte) analisara a
viabilidade de coleta;

O Agente de Coleta apds a analise de viabilidade aprovada passara todas as
informacgdes pertinentes para o Departamento Logistico;
3. O Departamento Comercial verifica a exigéncia do cliente quanto a

solicitagao de coleta com frota préprio ou se podera ser frota agregada;
4. Apos a resposta do cliente as informacdes serao repassadas para o
Departamento Logistico para programagao de coleta, depois de analisar
a resposta do cliente e sera escolhido a frota propria ou a frota agregada
a. O critério de decisdo é simples através da quilometragem rodada
para a entrega final do material:

i. Frota Agregada realiza viagens mais longas;

ii. Frota Propria realiza viagens mais proximas e menores.
5. ApOs a escolha da forma de coleta sera preciso verificar a necessidade
de um ajudante para a coleta de material;
a. Caso seja necessario o cliente disponibiliza a ajuda.
b. Caso o cliente ndo tenha o ajudante, sera contratado por conta do
cliente uma empresa de carga e descarga de material.

6. Apds coletar o material, o motorista sé podera sair da empresa cliente
com a Nota Fiscal em maos;

7. ApOs a emissao da Nota Fiscal (NF), a mesma devera ser entregue ao
motorista, que devera enviar para a Empresa Transportadora emitir o
Conhecimento de Transporte Eletronico (CTE).

8. Somente apds a Emissao da Nota Fiscal, do Conhecimento de Transporte
Eletronico e do Plano de Viajem o motorista podera seguir até o destino;

9. Chegando ao destino o motorista devera apresentar-se e apresentar a
Nota Fiscal, junto ao CTE e protocolo de agendamento, caso necessario
e aguardar liberagao para descarregar o material;

10.Ap0s liberagao, descarregar o caminhao;
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11.Apo6s descarregar, conferir os comprovantes de entrega devidamente
assinados, datados e com identificacdo da pessoa responsavel pelo
recebimento;

12.Apds todas essas etapas o motorista estara liberado para voltar com o

caminh&o para a Empresa de Transporte ou seguir para a proxima coleta.

3.3. Problemas Identificados na Empresa

Os problemas apresentados nas empresas no mundo atual sdo identificados
por meio de uma série de coletas de dados de sistemas, plataformas de fornecedores
de combustiveis, indicadores de desempenho baseado em metas pré-estabelecidas
através de estudos pela empresa ou informag¢des de engenharia de fabricantes de
veiculos, dados colhidos da telemetria dos equipamentos e cruzamento de todos
esses dados para posterior analise dos responsaveis por controle de custos e
produtividades de frota da empresa.

Os sistemas mais utilizados sdo Transportation Management System (TMS),
traduzindo para o portugués significa Sistema de Gestao de Transporte. Tem também
o Warehouse Management System (WMS) que significa Sistema de Gerenciamento
de Armazém. Outro muito apresentado nas pesquisas € o Sistema de Monitoramento
de Entregas, tem o Sistema de Roteirizagédo e por ultimo o Sistema de Roteirizagéo
de Frotas (PRESTEX, 2014). Mas esses sistemas podem apresentar falhas e essa
identificacdo de falhas do sistema deve ser identificada pelos funcionarios
responsaveis pelo processo por meio das analises realizadas.

Os Indicadores de Desempenhos Logisticos tém como fungdo medir os dados
apresentados e mostrar quais sao os pontos fortes e pontos fracos da empresa, para
que possam adquirir planos de agdes para combaté-los. Ja os Dados de Telemetria
dos Veiculos sao relatérios emitidos pelos centros de comando dos veiculos que
identificam todos os movimentos realizados, como por exemplo uma arrancada
brusca, calculado por meio da velocidade atingida por tempo gasto ou uma freada
inesperada, consumo de combustivel por quilometro rodado.

As analises feitas pelos funcionarios devem ser levadas em consideracao pois

sdo parte fundamental do processo e conseguem identificar problemas de maneira
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rapida e facil, assim evitando maiores problemas futuros se a analise for feita de forma
eficiente.

Os problemas da empresa foram identificados por meio de reunides de
brainstorm, de planejamento quinzenais e principalmente Daily Meet, que séao
reunides diarias comparando metas a serem atingidas X o que foi efetivamente
realizado, que resultaram em diversos tépicos e oportunidades de melhoria, contudo
seréo abortados os itens com maior relevancia e impacto nos lucros da empresa. Os
principais problemas elencados sdo na area logistica, como excesso de gastos com
combustiveis, aumento do custo de manutengdo veicular, aumento do valor do
agravante de seguro devido a maior incidéncia de assaltos e acidentes e alta do custo
da quilometragem rodada por veiculos. Eles foram identificados no dia a dia da
empresa, o que impactam diretamente nas despesas fixas, variaveis e nos lucros.

O excesso de gastos com combustiveis foi identificado por meio dos dados de

Telemetria dos veiculos. A telemetria € um sistema voltado para gestao de frotas que
captura todos os dados gerados por cada uma delas gerando relatorios gerenciais
para que o gestor da frota possa tomar agdes detectando oportunidades de otimizagao
do negécio. Foi através dela que se identificou um consumo de combustivel acima da
meédia veicular padrdo para cada modelo. Essa base de dados tida como meta a ser
atingida de forma aceitavel é informada pela prépria fabricante, que realiza testes com
seus veiculos em varias situagdes de carga e terreno, e, assim, informa aos seus
consumidores. Na empresa, os analistas desses dados de telemetria detectaram o
desvio padrdo comparando as médias reais atingidas pelos veiculos com as

informadas pelo fabricante.

Figura 13 — Grafico de quilometragem por litro das frotas mensal
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Fonte: Acervo do Autor (2022)
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O problema com o aumento do custo da manutencao veicular foi identificado

também por meio de analise de relatério de gastos emitido pela empresa responsavel
pelo gerenciamento de abastecimento. Foi realizado entdo o Diagrama de Ishikawa e
através dele identificaram-se as principais causas do aumento dos custos com as
frotas. A partir de entado foi possivel analisar melhores formas de propor melhorias

para cada processo.
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Figura 14 — Diagrama de Ishikawa para o levantamento de itens que ocasionam o aumento do custo da manutengao veicular
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Figura 15 — Grafico de Custo de manutengao das frotas mensal
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De acordo com o grafico observa-se que nos meses de janeiro e fevereiro
existe um alto custo de manutencédo e nos meses seguintes ja existe uma queda nos
valores mesmo antes da implementacao das ferramentas. Nos meses de novembro e
dezembro de cada anos ha uma maior utilizagcdo dos caminhdes causando um maior
desgaste, ja nos meses de janeiro e fevereiro sdo meses dedicados a manutengéo
total dos veiculos preparando-os para o periodo de safra no Brasil.

O agravante do valor do seguro devido a maior incidéncia de assaltos e

acidentes € muito comum nesse caso. A transportadora trabalha com cargas de
materiais agroquimicos como fertilizantes e outros, carga muito visada por quadrilhas
especializadas, logo, a cada furto ou acidente ocorrido acontece o aumento do valor
aplicado na apdlice securitaria.

Ja a alta do custo da quilometragem rodada por veiculos esta diretamente

ligada ao aumento dos custos com combustiveis, conforme apresentado no inicio
deste trabalho, o custo do combustivel compde aproximadamente 60% dos custos
totais do transporte de cargas, sendo assim o aumento do gasto com combustivel
influencia diretamente o custo da quilometragem rodada, causando um grande
problema na lucratividade da empresa. O grafico a seguir mostra a média dos valores
por quilometragem rodada pelos veiculos. Chega-se a esse numero dividindo o custo
total de uma frota prépria (Combustiveis, lubrificantes, pedagios, manutencoes,
remuneragdo de motoristas, seguro e demais encargos administrativos) pela

quilometragem rodada por cada frota, de onde € extraido uma média geral.
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Figura 16 — Grafico de Custo por Quilometragem rodada.
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Fonte: Acervo do Autor (2022)

3.4. Propostas de Melhorias

As propostas de melhorias tém como funcao fazer uma correcgao e alteragao no
padrao utilizado na empresa e é esperado que a melhoria traga resultados positivos e
satisfatorios para os proprietarios e investidores. Desse modo, as melhorias
propostas podem variar da mais simples as mais complexas, mas para que seja
implantada a melhoria deve ser realizado um calculo de viabilidade e aprovacao do
Departamento Financeiro, pois ha melhorias que necessitam de grandes
investimentos.

Para que seja realizada a melhoria quanto ao excesso de gastos de
combustiveis € preciso implementar um curso de direcdo defensiva para os
motoristas, criar planos de viagens rigidos onde evitem estradas de terras, “travar” as
Rotagbes por Minuto (RPM) maxima que o caminhdo pode trabalhar, esse item é
importante pois quanto maior o RPM do caminh&o maior o regime de carga de trabalho
do motor o que acarreta maior gasto com combustiveis. Esta alteragdo nao afeta as
condigbes de seguranga do veiculo utilizado e para caminhdes com cambio
automatico os motoristas foram instruidos a mudar para o cédmbio manual em
caminhos com subidas para reduzir a rotagdo por minuto, o que contribui para a

melhoria do processo a aumenta o “senso de dono” do motorista.
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Para realizar as melhorias com o aumento da manutencgao veicular criou-se um
programa de manutencao preventiva, manutengcao preditiva e ensinar através de
treinamentos aos motoristas formas de manter e conservar o caminhao sempre limpo,
arrumado e sem defeitos. Esses conceitos s&o aplicados pelo 5S, pois ao se manter
um ambiente limpo e organizado proporciona ao condutor do veiculo maior foco e um
maior rendimento do trabalho e consequentemente evitando acidentes e diminuindo o
numero de manutencdes corretivas. O Plano de Manutencdo Preventiva que sera
apresentado a seguir foi criado a partir de reunides participativas de todos os
integrantes do processo, assim foi criado um comité de qualidade que conta com os
setores logistico, manutengao, gestdo de pessoas e o responsavel pelo estudo de
caso realizado na empresa.

A seguir sera apresentado o Plano de Manuteng&o Preventiva que esta sendo
utilizado pela empresa, este plano contém itens que devem ser realizados
imediatamente, para que possam iniciar uma viagem, itens que demoram até 48 horas
de arrumacao e itens que levam aproximadamente 07 dias para realizagdo das
manutengdes. O checklist foi criado de acordo com o manual de instrugdo do
fabricante do caminhdo, juntamente com os responsaveis pela checagem do
caminhao para acrescentar os pontos mais criticos. Esse checklist deve ser realizado

todas as vezes que for solicitar um caminhdo para realizagcéo de viagens.

Figura 17 — Plano de Manutengao Preventiva — Parte 01
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Fonte: Acervo do Autor (2022)
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Figura 18 — Plano de Manutengao Preventiva — Parte 02

| B - BATIDO / A - AMASSADO f Q - QUEBRADO / R - RISCADO /S - SINISTRADO
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TAMPA DO TANQUE DE COMBUSTIVEL | oK || fl oK | Jox | N oK
FUNCIONAMENTO | BAIAS/PUXADORES/ TRAVAMENTO) [ Jox | |fok [ Jox [ |fox
PMEUS ([CONSERVACAO,/CALIBRAGEM) | Jox | fl oK | Jox | N oK
DOCUMENTO OBRIGATORIO/ANTT/GRU | OK | N 0K | Ok || N OK
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TACOGRAFO | Jox | fl oK | Jox | N oK
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CINTO DE SEGURANCA/SENSOR DO CINTO | 0K | fl oK ) oK | oK
KIT ERGONOMICO/ANTI-GUILHOTINA/ESTRIBO,PLATAFORMAS ok : fi ok : oK : fi oK
SUPORTE DE CARRINHOS/TRAVA DO SUPORTE . ] OK | 0K || Ok | M OK
PORTAS/PINO DA PORTA/MACANETAS/MAQUINA DO VIDRO oK fi oK oK fi oK
Fonte: Acervo do Autor (2022)
Figura 19 — Plano de Manuten¢ao Preventiva — Parte 03
| Itens Mecanicos: Tempo médio 48 Horas
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» -:: :: Y
N, .
: B "\ *‘1. | niver pe compusTiver | / \
L -
E =, = —AF
| oBseErRvacoes |

Fonte: Acervo do Autor (2022)
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Ja o agravante do aumento do seguro em decorréncia de assaltos e acidentes
€ um item de suma importancia, pois a empresa realiza transporte de cargas de alto
custo, logo faz parte das exigéncias de seus clientes. Mas para que seja possivel
aplicar uma proposta de melhoria necessita-se um plano de agao junto aos motoristas
e monitoramento de riscos da empresa visando a redugado dos indices de roubo
através de planos de viagem e diretivas e normas de gerenciamento de risco mais
eficazes assim como obtencdo de equipamentos de rastreamento e seguranga de
ultima geragao para os veiculos (rastreadores hibridos via satélite e sinal de celular,
sistemas de bloqueio com redundancia em caso de desvio de rota ou acionamento de
sistemas de segurancga pelos motoristas, cameras de segurancga e iscas rastreadoras
nas cargas).

A seguir pode-se verificar um Relatorio de N&do Conformidade (RNC) integrado
a um Plano de Acgéo (PDCA) que deve ser preenchido todas as vezes em que forem
detectadas falhas no processo, desde um incidente até um acidente ou um roubo de
cargas. O registro é seguido pelas ferramentas de 5 porqués e Ishikawa. Este relatério
foi criado pelo comité de qualidade da empresa.

Figura 20 — Relatério de Nao Conformidade com Plano de Agao — Parte 01

g INSERR CODIGO
FORMULARIO REVISAD | Folha N°
00 111
Data: |I\"° da NC:
Relator da NC Classificacio Reincidéncia Local da Ocorréncia Origem da RNC:
( ) Real ( )Sim () Produto ou processe NC  |¢ y Auditoria Interna
( ) Potencial ( )Nio ( ) Reclamag&o de Cliente ( ) Auditoria Externa
N°NC: ( ) Fornecedor ( ) Outros

Classificacio: ( ) Qualidade ( ) Requisitos Legais ( ) Seguranca e Saude ( ) Politica e Diretrizes ( ) Meio Ambiente

* OBS: Quando a classificagdo for POTENCIAL preencher os campos no formuldrio 1,5.6,7 e 8.
£

Controle da Gestio da Qualidad

1 - Descricio da Nio Conformidade (especificar claramente o que ocorreu)

Abrangéncia da RNC (é um caso isolado?) ( ) SIM ( )NAO

Caso nio, justifique:

2 - Disposicio (correcio imediata do problema)

{ )Aceitar ( ) Retrabathar ( ) Devolver { ) Descartar { ) Reaproveitar

Fonte: Acervo do autor (2022)
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nsavel pela Ocorréncia

Controle da Qualidade/ Respo

Figura 21 — Relatério de Nao Conformidade com Plano de Agao — Parte 02

3 - Acao Imediata Proposta: (o que sera feito para resolver a falha) Responsavel Data Limite
1
2
3
4
]
4 - Verificaciio de Execucio da Aciio Imediata: (anotar detalhes da implementaciio da A.T) Responsavel Data
1
2 d
3 ol
4
5 = 5 3 # e - |
5 - Investigacio da causa raiz do problema: (especificar o motivo que gerou o fato - utilizar a ferramenta Meétodo d&s-l’orqués elou 6M)
Método 5 Porqués
1° Porqué 2° Porqué 3° Porqué 4° Porqué 5° Porqué

Responsavel pela deteccio da(s) causa(s):

Fonte: Acervo do autor (2022)

Figura 22 — Relatério de Nao Conformidade com Plano de Agao — Parte 03

FERRAMENTA ISHIKAWA
MAO DE OBRA MAQUINA MATERIA-PRIMA
( ) Falta de treinamento ( ) Falha no equipamento () Material defeituoso

( ) Treinamento Ineficaz ( ) Falta de equipamento () Fadiga no material
() Negligéncia do colaborador ( ) Equipamento inadequado ( ) Falta de material
( ) Imprudéncia do colaborador ( ) Falta de protegdo () Material errado
() Ato inseguro ( ) Falha na protecio ( ) Falha na especificagio técnica do material
() Descumprimento do procedimento ( ) Falha na sinalizac3o () Falta de certificado do material
() Utilizag3o inadequada de ferramentas, ( ) Falta de sinalizac3o ( ) Outros:

maquinas ou equipamentos ( ) Acesso inadequado para utilizac3o
() Outros: ( ) Outros:

METODO MEIO DE MEDICAO MEIO AMBIENTE
( ) Falta de procedimento ( ) Falta de instrumento de medig3o ( ) Presenga de agente nocivo sem controle
() Falha no procedimento ( ) Equapamento defeituoso () Inconsisténcia na sinalizac3o de
() Faha de mamiteng3o preventiva () Mau dimensionamento perigo ou risco

ou corretiva ( ) Regulagem inadequada () Falta de sinalizago de perigo e risco
( ) Falha de manuteng3o preventiva ( ) Falta de calibragio de equipamentos () Piso Irregular

ou corretiva ( ) Equipamento inadequado para o trabatho ( ) Condigdes Climaticas
() Falta de comunicagdo ( ) Outros: () Falta de ihuminagéo
( ) Falta de programagio/planejamento ( ) Iuminacio inadequada
( ) Falha na programag3o/planejamento ( ) Espago ou layout inadequado
( ) Outros: ( ) Outros:
R

esponsavel pela detecgdo da(s) causa(s):

Fonte: Acervo do autor (2022)
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Figura 23 — Relatério de Nao Conformidade com Plano de Agao — Parte 04

Responsavel pela

Ocorréncia

6 - Aciio Corretiva/Preventiva: (o que seri feito para que a falha nio volte a ocorrer) Responsdvel Data Limite

[ o T R

Conirole da

Gestio da

= "eriﬁcagio de Execugio da Acao Corretiva/Preventiva: (anotar detalhes da implementacao da agio) Responsdvel Data

e W e

Gestiio da Qualidade

8 - Alteracdes no Sistema de Gestio Integrada

Necessdrio atualizar riscos e oportunidades? ( )Nio { )Sim Descrever
Necessdrio realizar mudanca no sistema de gestiio integrada? ( )Nio ( ) Sm Descrever

9 - Anilise Critica da eficicia da Acio Corretiva/Preventiva

Eficdcia; () Acdo Eficaz { ) Ac3o Nio Eficaz RNC
Evidéncia(s) da Andlise:

Data: Responsavel(eis):

Fonte: Acervo do autor (2022)

O ultimo tépico a ser proposto melhorias sdo diminuicdo dos custos de
quilometragem rodada. Por meio da Gestdo de Desempenho dos motoristas sera
proposto a criagao de treinamentos para incentivar a redugao de gastos e como forma
de incentivo para a aplicagdo criou-se um ranking de premiag¢des. Desse modo, o
incentivo fara com que os motoristas sejam cuidadosos e busquem melhorias

continuas a fim de ganhar as premiagdes existentes.

Figura 24 — Ranking de Performance dos Motoristas

matricuLaAEd rR¢ B xmropapald urros 4 km/L Bl km/umopergd inpice mopeLds
27977 RS  2.697,20 2200 240,00 5,00 2,64 189,28%
28102 RS  3.748,48 1833 611,00 3,00 2,66 112,83%
25898 RS  4.018,42 1903 655,00 2,91 2,66 108,27%
24148 RS  6.130,65 3534 996,00 3,65 3,41 106,19%
29024 RS  2.361,97 1511 385,00 3,92 3,71 105,70%
29699 RS  1.539,88 1075 251,00 4,28 4,17 102,83%
29193 RS  4.239,28 2614 691,00 3,78 3,71 101,88%
29018 RS  2.190,19 1342 357,00 3,76 3,71 101,24%
27870 RS  1.667,36 1116 272,00 4,10 4,10 100,00%
20499 RS  3.396,02 1656 554,00 2,99 2,99 100,00%

Fonte: Acervo do Autor (2022)
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Apos a aplicacdo de todas as melhorias propostas espera-se encontrar
resultados imediatos e constantes e que nao haja complicagbes em toda sua
implementagao, posto que, apesar de envolver diversos colaboradores e de todos os
niveis hierarquicos, sao mudangas de facil compreensdo e muitas delas
comportamentais, e que, ainda assim, trarao grandes resultados para quem os aplica,
assim como a profissionalizacdo de todos os envolvidos, em especial, os condutores

dos veiculos, mais diretamente responsaveis pela aplicagao pratica dos processos.

3.5. Resultado da Implantagao

Ap0s a realizagao de reunides e briefing com os funcionarios do Departamento
Logistico e constatagcdo dos principais problemas, foi realizado um estudo de
viabilidade para implantacdo de processos de melhoria com foco na solugdo dos
problemas apresentados e assim passou-se a desenvolver alternativas para melhorias
de processos. A partir das propostas citadas acima foi obtido resultados
significativamente efetivos, o que trara lucros desde curto até longo prazo para a

empresa.

Comecando pelo excesso de gastos com combustiveis, no primeiro semestre
(Janeiro a junho), os veiculos realizavam uma média de consumo de 2,64 km/l. Ao
realizar a analise junto aos dados dos fabricantes do veiculo, foi constatado que
poderia ocorrer uma melhora no seu desempenho e por meio das medidas citadas
acima conseguiu-se, de fato, elevar essa média nos meses de julho, agosto e
setembro para 3,13 km/l, conforme citado anteriormente para que fosse possivel a
melhora da média veicular foram adotadas ferramentas como treinamento e
capacitacdo de motoristas, insergdo dos motoristas em reunides para que haja maior
senso de responsabilidade e “olhar de dono” por parte dos mesmos, criagdo de
rankings das melhores médias de consumo por veiculo X motorista para o programa
de premiacéao por produtividade. O que gerou uma grande melhora de produtividade

de toda a frota. Pode-se observar esses dados no grafico a seguir.
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Figura 25 — Grafico Média de Consumo por més ap6s melhorias

3.08 311
3 &4 s 2,73 2.1
:IS:: : LJD_ -“ | |
2 3 4 5 6 7 B
254 371 308 211

o soma mediz geral 2,60 2,54 2,64 273 308 311 321

Fonte: Acervo do Autor (2022)

Ja o custo com manutengao veicular no primeiro semestre de janeiro a junho
era de R$ 37.958,34 e no ultimo trimestre analisado (julho a setembro) houve um custo
médio de R$ 17.020,46, ou seja, houve uma redugdo de custos gastos. Os valores
apresentados ndo se trata de comparativos entre os meses de janeiro a junho e os
meses de julho a setembro, mas sim evidenciam a eficiéncia das ferramentas
aplicadas nos ultimos trés meses e os resultados obtidos através delas. Os meses de
maiores gastos s&do meses que antecedem o periodo de safra, que s&o periodos de

sazonalidade, os quais acontecem uma vez ao ano.

A reducao obtida por veiculo foi de R$ 1.900,00/més, desse modo, ao aplicar
esse valor em todos os 54 caminhdes da empresa houve uma reducéo de gastos de
R$ 102.600,00/més e ao ano reduziu-se R$ 1.231.200,00. Essas economias

aconteceram por meio da reduc¢ao de custos de manutencéo.

A reducdo dos custos aconteceu devido ao Plano de Viagem que possibilitou o
transporte por estradas melhores, através da conscientizagdo do motorista quanto ao
peso maximo permitido para o carregamento e pelo programa de treinamento e
premiacdo de motoristas, reeducando e mostrando na pratica a esses colaboradores
que, redugao nos custos de seus veiculos gera ganhos para a empresa que serao
revertidos a eles mesmos via programas de incentivo aos bons condutores. O
Programa de Incentivo ndo possui um valor fixo, podendo ser ele premiado em forma

de dinheiro ou através de vales alimenticios ou até mesmo presentes representativos.

A seguir sera apresentado o modelo criado pelo comité de qualidade para
assegurar melhores estradas e postos conveniados, os quais os motoristas tém

autorizacao para realizar paradas noturnas ou para eventuais problemas.

37



Figura 26 — Plano de Viagem — Parte 01

Plano de viagem

Solicitacao de monitoramento:

Embarcador:

Transportador:

Operagdo: Rota:

Veiculo: Origem:

Carreta(s): Destino:

Motoristas(s): Previsdode Inicio: _ /__ [ _ :

CPF Motorista(s): Previsdo de Fim: _ / [ gl
RG Motoristas(s): "l:lmErD interno:
Checklist data: ] Numero documento:

Cod lib. da consulta motorista:

Fonte: Acervo do autor (2022)

Figura 27 — Plano de Viagem — Parte 02

LOCAIS CARGA/DESCARGA

Local de Carregamento Tipo de Carga Endereco Telefone da empresa

Mercadorias

ATENCﬁO: Recomendagbes para sua viagem:

1° - Informar via macro, inicio de viagem, todas as paradas, reinicio, chegada ao cliente e fim de

viagem;2° — Portar os documentos pessoais exigidos para o transporte € manuseio da carga;

3° - Conferir este rotograma, plano da rota e paradas antes do inicio de sua

viagem;4° - Ndo realizar paradas em locais que nao estejam relacionados neste

rotograma; 5° - Existindo qualquer sinal de risco, contate imediatamente a

Transportadora;

6° - O limites de velocidade devem ser respeitados, também a sinalizagao das vias, o horario de pernoite e as horas de jornada
previstasna legislagdo;

7° - Em gituagies de emergéncia, tais como avarias ou acidentes, contate imediatamente a Central para receber orientagio sobre
cOomo agir;

Tenha uma boa viagem. Em caso de emergéncia ligue para:

Fonte: Acervo do autor (2022)
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Figura 28 — Plano de Viagem — Parte 03

CORPO DE BOMBEIROS 153 POLICIA RODOVIARIA FEDERAL 181
SAMU 152 POLICIA RODOVIARIA ESTADUAL 1898
DEFESA CIVIL 153 POLICIA MILITAR 180
ARTESP QEO00 TRV BITT DER 0B00 033 35310
Trés Lagoas \
g C.!lm_]:duv.\ \ Nt
Aragatuba ‘“Ribeir.
-“-JJIJE_]UJI‘J i Warginh.
T Pagas
5doLarlos de Caldas
Presidente it Bauru Jaa :
Prudente A f Ria €1 74 \ Polso
E Mogh Guagu Alegre
ﬂ5:§|5 Piracical
. B ucat ' inas <ol
- il u =
Otirinhos ¥ \ p Braganga
B N e APaulista o
Indaiatuba & diai __TaUbaté
[ ¢ d Tatule — b Sdojosé dos
ondrina orocaba =
Al - x m
Maringd re: .,.,_—.f' — Campos

Fonte: Acervo do autor (2022)

No Gréfico a seguir sera mostrado a média gasta com manutengdo més a més

e apos a implementacao.

Figura 29 — Valores Gastos com Manutencgao Veicular apds implementagao

de melhorias

Soma de Manutencio

Janeiro Fevereiro Marco Abril Maio Junho Julho Agosto Setembro

Més T

Fonte: Acervo do Autor (2022).
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O agravante do aumento do seguro em decorréncia de assaltos e acidentes
nao gera resultados precisos, visto que esse item tem uma grande interferéncia
externa, devido as adversidades de acontecimentos. Espera-se que cessem o humero
de assaltos e roubos devido a quantidade e qualidade de sistemas rastreadores e
normas de gerenciamento de risco inseridos nos caminhdes da empresa.

A alta do custo da quilometragem rodada pode ser constatada através de dados
cruzados de todos os custos dos veiculos. No primeiro semestre (janeiro a junho) esse
custo era de R$ 4,93 e apods os estudos realizados e aplicagdes implantadas com
grande eficacia no processo o custo da quilometragem reduziu-se para R$ 4,13. Essas
reducbes a longo prazo fardo com que os lucros da empresa aumentem e
consequentemente possam ser aplicados em novas melhorias. Com a redugao dos
custos de quilometragem rodado sera possivel a aquisigdao de novos clientes, o que

acarretara novos beneficios para a empresa.

Na figura 30, serdo apresentados os Custos de Quilometragem Rodada pelos
veiculos ao longo dos 09 meses

COMPARATIVO CUSTO KM POR FROTA
519 506 501 501 4,88
4.44 .
| | | | | I 426 406 4,05
Q Q Q
R I P S,
S A A% N S ) Q-
N Y NN,
&

Fonte: Acervo do autor (2022)

Todos esses dados foram apresentados apds a implementagéo do projeto em
toda a empresa e conta com a compreensao de todos os funcionarios para que
continue trazendo resultados efetivos e lucrativos para a empresa.

Houve a necessidade de grande envolvimento da gestdo de RH, Cargos e
salarios da empresa, que, juntamente com os setores de logistica e projetos,

apresentaram aos diretores e C-Levels da empresa, que sao os profissionais de mais
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alto nivel hierarquico responsaveis pelos principais planejamentos e novas agdes da
empresa, o quanto poderia se economizar em custos de veiculos e as formas que
essa reducao de custos poderia ser revertida também aos motoristas ainda assim
gerando um grande retorno financeiro para a empresa.

O programa de premiacao foi chamado de Premiagado por Produtividade e foi
apresentado a todos os motoristas da empresa em reunido presencial. Trata-se de
uma remuneragao extra a ser paga juntamente ao salario aos motoristas que atingirem
metas de desempenho de consumo e baixa manutencao, visto que, sao efetivamente
esses colaboradores os maiores responsaveis, na pratica, pela obtengcao desses
numeros através de conducdo correta e uso dos meios eletronicos disponiveis nos
veiculos visando economia. Os requisitos escolhidos para o ranking de premiagao
foram os dez motoristas que realizarem melhores médias de veiculos e obtiverem
menores custos com manutencgao.

Apos isso foi realizada parceria com as fabricantes dos veiculos, que
disponibilizaram instrutores e material para treinamento de condugao econémica aos
motoristas. Esses treinamentos levaram aprendizado de como se usar as tecnologias
atualizadas dos veiculos como novas caixas de cambio e programacao de motores de
forma a obter a melhor média de consumo possivel assim como algumas praticas uteis
para o cuidado dos veiculos objetivando o maior foco dos condutores para que néo
sejam geradas manutengdes desnecessarias e até mesmo acidentes.

Os funcionarios responsaveis por monitoramento no Setor Logistico foram
instruidos a redefinirem todas as rotas de coleta e entrega visando obter os menores
percursos possiveis de ponto a ponto e melhores estradas disponiveis, objetivando
menos rodagem e consequentemente menos gasto e ndo descuidando da seguranga
e rodagem por estradas em melhores condigdes, ja objetivando menos custos com
manutencao e desgaste de pneus, um dos itens que mais se deterioram e causam
gastos em uma frota.

Nos casos acima motoristas escolhidos pela propria equipe de condutores
foram convidados a acompanhar de perto os projetos, visando que estes
multiplicassem as informagdes de forma mais intimista aos seus colegas assim
gerando em todos um sentimento de “olhar de dono”, fazendo-os se sentirem

efetivamente parte de um projeto e ndo somente um detalhe dele. Isso gerou valor de
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forma imediata os levando a, tanto quanto a administracdo da empresa, ficarem
ansiosos por visualizarem os resultados na pratica e o quanto antes.

ApoOs isso, os dados entdo atuais foram levantados e mais uma vez
apresentados a toda equipe de logistica, monitoramento e motoristas, gerando um
desafio para que houvesse a redugao e para quais numeros (metas) utilizando as
ferramentas ja anteriormente tratadas com cada responsavel por cada fase do projeto.
O que deu se a partir dali foram apresentados nos graficos, uma surpreendente
melhora tanto nos indicadores de manutengcdo como de consumo em praticamente
toda a frota de més a més, principalmente a medida em que cada colaborador, até
mesmo 0s menos envolvidos de inicio, passaram a observar onde realmente era

possivel chegar.
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4. CONSIDERAGOES FINAIS

Ao escolher este tema para a realizagdo do Trabalho de Conclusdo de Curso
foi levado em considerag&o o grande impacto dessas problematicas no transporte de
cargas rodoviario, que atende nesse modal a mais da metade de tudo que é
transportado no Brasil, e até mesmo o impacto em escala global, pois o transporte de
produtos agroquimicos € de suma importancia para o agronegocio brasileiro, que,
como se sabe, além de ser responsavel pela maior parte de nosso PIB fornece
alimentos e comodities para todo o mundo, influenciando dessa forma diretamente na
economia interna e externa.

Apos arealizagao de reunides com o Departamento Logistico onde foi realizado
o levantamento das principais problematicas, foi necessario pensar em melhorias
simples e que fossem eficientes a curto prazo, pois apesar de todo o projeto ser
desenhado com acompanhamento e aprovagao da logistica, projetos e RH, na
empresa ha muito motoristas mais velhos e com perfis altamente resistentes a
mudangas o que poderia dificultar toda a implementagao do projeto.

Ao projetar a implantagdo foram realizadas reunides com todos os setores
envolvidos da empresa e foi apresentado todas as provaveis melhorias e programas
de incentivos aos motoristas, abrindo assim um didlogo com eles para que tivessem
também a oportunidade de mostrar realidades em suas visdes praticas que pudessem
agregar em todo o projeto pensado.

Os custos de fato cairam gerando mais rentabilidade imediata para empresa,
futuros planos de renovacao de frotas e demais equipamentos e maior remuneracao
a todos os motoristas, que automaticamente passaram a confiar ainda mais na
administracado da empresa e a cobrar uns dos outros 0 comprometimento com o todo
para a continuidade dos programas de premiagao.

Foi possivel identificar melhorias no processo ao longo dos trés meses de
aplicacdo, pode-se dizer que ocorreu uma melhora imediata nos numeros, como por
exemplo na reducdo de custos de abastecimento que foi de R$ 1.900,00
aproximadamente. Esse valor foi obtido através da média economizada por todos os
54 caminhdes da empresa. Ao observar a média pode-se questionar a pequena
reducao de gastos, mas se aplicada a cada caminhdo essa redugdo passara a ser de
R$ 102.600,00.
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Através do resultado obtido foi possivel concluir que com a Aplicacédo do Lean
juntamente ao Kaizen os resultados podem se tornar cada vez mais positivos com a
implementagdo de melhorias simples e continuas. Desse modo, foi observado que o
programa de incentivos, programa 5W2H e Ishikawa mostram um resultado
satisfatorio se aplicado ao longo prazo e por todos os colaboradores da equipe.

Para que fosse possivel a realizacido do trabalho necessitou-se a realizagao de
diversas reunides de planejamento, Daily Meet e Brainstorming. Essas reunides so se
tornaram eficientes e eficazes devido ao apoio dos colaboradores da empresa com as
informagdes, dicas e passagem de aprendizados para que fosse possivel
compreender como funciona todo o processo e assim comecar a entender todos os
pontos de melhorias possivel a serem realizadas.

As melhorias implementadas imediatamente trouxeram resultados efetivos e os
quais agradaram a todos, pois com as economias, programas de incentivos tornam-
se mais atrativos para toda a empresa, e desta forma os colaboradores se esforcaram
cada vez mais para que batam as metas de reducdo de custos e assim fiquem bem-
posicionados no ranking e sejam premiados pelos esforgcos demandados.

Desse modo, a implementacao das melhorias do Setor Logisticos trara lucros
para a empresa a curto e a longo prazo e um proximo passo seria implementar o Lean
Office em toda a parte Administrativa da empresa para maior economia e atualizacao

de processos, visando a evolugdo de toda a empresa para a Industria 4.0.
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