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PROPOSTA DE MELHORIA NA EQUIPE DE LOGISTICA INTERNA
DE MOVIMENTACAO DE MATERIAIS DAS OFICINAS CENTRAIS DA
ARCELORMITTAL TUBARAO

PROPOSAL FOR IMPROVEMENT IN INTERNAL LOGISTICS
TEAM MATERIALS HANDLING OF CENTRAL WORKSHOPS OF
ARCELORMITTAL TUBARAO

Paulo I. P. Dutra
Gabriela F. S. Vidal

Resumo: A logistica faz parte do cotidiano das empresas, tanto na cadeia produtiva como no fluxo de
informacdes, manutencdo, capitais e materiais, desde a aquisicdo da matéria-prima, fabricagéo,
armazenagem e distribuicdo. Uma logistica organizacional bem estruturada € fundamental para a
sustentabilidade dos demais processos dentro de uma empresa. Todas as areas necessitam
diretamente ou indiretamente da atuacao logistica para entregar, receber e movimentar produtos ou
materiais nos setores ou centros de distribuicdo. O desafio da logistica estd cada vez maior em
virtude de novas normas, legislacfes e impostos, e do aumento da complexidade de trabalho para as
organizacfes, que precisam manter um custo otimizado dos seus produtos e servicos para se
manterem competitivas no mercado. Neste contexto, o objetivo principal deste artigo é analisar a
forma de atuacdo da equipe de logistica interna de movimentagcdo de materiais da oficina central da
ArcelorMittal Tubardo e propor melhorias na sistematica de trabalho da equipe, afim de atingir
objetivos especificos como — padronizar as atividades, aumentar a produtividade, ganhar em
seguranca do trabalho, controlar o recebimento e entrega de materiais, otimizar a méo-de-obra dos
operadores de patio; agilizar o recebimento e entrega de materiais nas oficinas; sistematizar o
atendimento do patio de materiais; implantar de maneira eficaz a rastreabilidade dos materiais;
centralizar as movimentagfes entre oficinas numa Unica supervisdo; reduzir as horas extras com
caminh&o; gerar controle; dar recurso e condi¢Bes adequadas de trabalho e treinar a equipe. Utilizou-
se uma pesquisa in loco e documental, analisou-se as atividades de recebimento, acondicionamento,
identificacdo, controle, rastreabilidade e distribuicdo das atividades e questdes relativas a otimizacéo
do espaco fisico no patio das oficinas. Obtiveram-se dados através dos sistemas de informacdo da
empresa (SAP e SISMANA) e planilhas de controle do pétio. Os principais resultados obtidos foram a
implantacdo de controles internos, implantagdo de um canal de comunicacdo formal para as
demandas de movimentagdo. Obteve-se também a reduc@o da ociosidade dos operadores e da
utilizacdo do caminhdo, reducdo das horas extras do caminhdo, aumento da produtividade das
oficinas, organizacdo do ambiente de trabalho, seguranca do trabalho, qualificacdo da equipe de
movimentacao, satisfacdo dos empregados e &reas clientes. Conclui-se que através do conhecimento
e controle eficaz das atividades logisticas podem-se gerar excelentes resultados quantitativos e
qualitativos para clientes, empregados e acionistas.

Palavras-chave: Logistica. Movimentagéo. Materiais. Controles. ArcelorMittal Tubaréo.

Abstract: Logistics is part of the daily lives of companies, both in the production chain and in the flow
of information, maintenance, capital and materials, from procurement of raw materials, manufacturing,
warehousing and distribution. A well-structured organizational logistics is critical to the sustainability of
other processes within a company. All areas need directly or indirectly logistics operations to deliver,
receive and move products and materials in the sectors or distribution centers. The logistical challenge
is increasing due to new regulations, laws and taxes, and increased work complexity for organizations
that need to maintain an optimized cost of their products and services to remain competitive in the
market. In this context, the main purpose of this article is to analyze the performance of internal
logistics team of central workshop materials handling ArcelorMittal Tubardo and propose



improvements in team work systematically in order to achieve specific goals like - standardizing
activities, increase productivity, gain in safety, control the receipt and delivery of materials, optimize
the hand labor of the courtyard operators; expedite the receipt and delivery of materials in workshops;
systematize care materials yard; implement effectively the traceability of materials; centralize
operations between workshops in a single supervision; reduce overtime with truck; generate control;
giving resource and adequate working conditions and train staff. We used a research-site and
documentary, it analyzed the receiving activities, packaging, identification, control, traceability and
distribution of activities and issues related to optimization of the physical space in the courtyard of the
workshops. Data were obtained through the company's information systems (SAP and SISMANA) and
courtyard control spreadsheets. The main results were the implementation of internal controls,
implementation of a formal communication channel for the movement demands. It is also obtained a
reduction of the idleness of the operators and the use of the truck, reducing overtime truck, increasing
the workshops productivity, workplace organization, safety, handling team qualification, employee
satisfaction and areas customers. It was concluded that through knowledge and effective control of
logistics activities can be generated excellent quantitative and qualitative results for customers,
employees and shareholders.

Keywords: Logistics. Drive. Materials. Controls. ArcelorMittal Tubaré&o.

1 INTRODUCAO

Num cenario mundial altamente competitivo, onde as empresas buscam
minimizar a cada dia as perdas decorrentes dos seus processos produtivos e
maximizar a geracdo dos lucros através do aumento da produtividade, reducdo de
custos e otimizacdo dos recursos, faz-se necessario buscar estratégias que possam
reduzir tais problemas nas atividades logisticas das organizacgées.

Em uma siderdrgica localizada no Estado do Espirito Santo, as
movimentacdes de materiais das oficinas centrais eram realizadas com efetivo de 10
operadores de patio atuando em regime de turno de revezamento de 12 horas.

N&o havia controle efetivo dos materiais que eram acondicionados no patio,
pois 0s equipamentos, pecas e matérias-primas ndo eram quantificados e
identificados corretamente, dificultando a rastreabilidade e gerando improdutividade.

Além disso, as atividades no horario administrativo (8h as 17h) estavam
comprometidas, devido ao efetivo reduzido e a maior concentragdo de demandas
neste horério, gerando atrasos e insatisfacao das areas clientes.

Os colaboradores das oficinas de Usinagem, Caldeiraria € Mecénica tinham a
tarefa de buscar os materiais e/ ou equipamentos no patio para execucao das suas
respectivas atividades, gerando improdutividade devido a interferéncia entre
equipamentos de movimentacéo e ao tempo de translado entre as oficinas.

Portanto para resolucdo das diversas variaveis que influenciam

negativamente na eficacia do atendimento da equipe de logistica interna, foi



necessario a identificacdo dos pontos criticos e analise dos principais desvios, com o0
objetivo principal de verificar a forma de atuac&do da equipe de logistica interna de
movimentacdo de materiais da oficina central da ArcelorMittal Tubardo e propor
melhorias na sistematica de trabalho, assim como implantar acdes de controle e
treinamentos para melhorar o desempenho da equipe, satisfacdo dos empregados,

clientes e acionistas.

2 REFERENCIAL TEORICO

Neste capitulo traremos alguns conceitos e opinides de diversos autores

sobre a logistica, dando sustentacéo aos assuntos tratados ao longo do artigo.

2.1 LOGISTICA

Pela definicho do Council of Supply Chain Management Professionals,
“Logistica € a parte do Gerenciamento da Cadeia de Abastecimento que planeja,
implementa e controla o fluxo e armazenamento eficiente e econdmico de matérias-
primas”, materiais semi-acabados e produtos acabados, bem como as informacotes a
elas relativas, desde o ponto de origem até o ponto de consumo, com o propdésito de
atender as exigéncias dos clientes (CARVALHO, 2002, p. 31).

Ja pela definicdo do Council of Logistic Management apud Jacinto (2009, p.2):
Logistica € aquela parte do processo da cadeia de abastecimento que
planeja, implementa e controla o fluxo e estocagem eficiente e eficaz de
produtos, servigos e informacgdes relacionadas desde o ponto de origem ao

ponto de consumo, a fim de atender as necessidades dos clientes
(COUNCIL OF LOGISITICA MANAGEMENT apud JACINTO, 2009, p.2).

Para Ballou (2006), a logistica envolve todas as atividades de movimentacao
e armazenagem de materiais, que facilitam o fluxo de produtos desde o ponto de
aquisicdo da matéria-prima até ao ponto de consumo final, assim como dos fluxos de
informacdo, com o propésito de providenciar niveis de servico adequados aos
clientes a um custo razoavel.

De acordo com Carvalho (2002), logistica é a parte do Gerenciamento da
Cadeia de Abastecimento que planeja, implementa e controla o fluxo e

armazenamento eficiente e econdmico de matérias-primas, materiais semi-acabados



e produtos acabados, bem como as informacgdes a eles relativas, desde o ponto de
origem até o ponto de consumo, com O propdsito de atender as exigéncias dos
clientes.

Segundo Filho (2001, p. 26) o conceito de Logistica é definido como o
“processo de planejar, implementar e controlar eficientemente, ao custo correto, o
fluxo e armazenagem de matéria-prima, estoque durante a producdo e produtos
acabados”, desde do ponto de origem até o consumidor final, visando atender os
requisitos do cliente.

Os objetivos da logistica sao disponibilizar produtos e servicos no local, no
momento em que S80 necessarios para 0 uso, a um menor custo possivel. Para
tanto, esta diretamente relacionada com a disponibilidade de materiais (matérias -

primas e produtos semi-acabados) no local onde sao requisitados.

2.2 GERENCIAMENTO DA CADEIA LOGISTICA

2.2.1 Compras e recebimento

O setor de compras passou por mudancas nas Ultimas décadas. Toda
organizacdo, seja ela industrial atacadista ou varejista, necessita de materiais,
servicos e suprimentos para suas atividades. Pelo relato de Monczyka apud
Bowersox, Closs e Cooper (2007, p. 88), “as compras eram feitas por funcionarios
administrativos ou gerentes inferiores, que tinham de comprar para outros setores e
pelo menor preco”, mas este foco mudou totalmente e encontra-se nos gastos totais
e no desenvolvimento de relacionamentos entre compradores e vendedores.

Novaes (2004, p.15) afirma que “[...] a pessoa despende de alguns elementos
importantes, como natureza econémica, fisica e até psicolégica [...]", na hora da
aquisicao de produtos, e cita os principais, como dinheiro, tempo, tensdo e esfor¢o

em transportar.

Sobre as redes da cadeia de suprimentos e a compra, Taylor relata:

Existem dois padrfes responsaveis pela maior parte da estrutura da cadeia
de suprimentos, a rede de distribuicdo e a rede de compras, esta Ultima
tem a funcdo de receber os produtos acabados enquanto que todas as
instalacdes e o montante da fabrica sao fontes de suprimento da rede de
compras (TAYLOR, 2009, p.30, grifo do autor).



O setor de recebimento é responsavel pela recepcao dos produtos. De fato
ele também tem sua importancia, pois necessita muito controle e atencdo no
desempenho de seus colaboradores.

As cargas que chegam ao recebimento nem sempre chegam em condicfes
ideais, se fossem todas unitizadas se economizaria tempo. Atestando esta opinido,
Bowersox, Closs e Cooper (2007) descreve que o principal beneficio de receber
cargas unitizadas é a capacidade de descarregar rapidamente e liberar o

equipamento de transporte de chegada.

2.2.2 Armazenagem e Movimentacao

Existe relacdo entre armazenagem e movimentacdo, ambas tém relacéo
conjunta em uma atividade, pois uma depende da outra. No inicio ou término de
qualguer movimento (deslocamento), o material esta parado e cada local de inicio ou
término é denominado estocagem. Portanto “A armazenagem (estocagem) é
movimentacado de materiais com velocidade zero”, segundo Moura (2005, p. 20).

Armazenagem é um conjunto de atividades que diz respeito a estocagem
ordenada de produtos acabados dentro da préopria fabrica ou em locais destinados a
este fim, pelos fabricantes, ou através de um processo de distribuicdo (MOURA,
2005, p. 20). Moura (2005, p. 16) comenta que “A movimentagcao de Materiais, em
uma definicdo bastante genérica, consiste na preparacdo, colocacdo e
posicionamento de materiais para facilitar a movimentagdo e estocagem”, e o
estudioso conclui que a movimentacdo pode ter varias definicbes, mas que o
importante € entendé-la numa composicédo de palavras como arte, ciéncia, tempo,
espaco, materiais em movimento.

De acordo com Moura (2005, p.5), “Estima-se que a Movimentacado de
Materiais representa entre 15% a 20% do custo total de um produto fabricado.
Certamente, ela € um dos primeiros lugares onde procurar por redugdes no custo”, e
gue nela deve-se procurar por melhorias de qualidade, pois 3% a 5% dos materiais
movimentados sdo danificados. Destaca também alguns beneficios que a melhor
movimentagao pode trazer, como reduc¢ao no custo de movimentacdo, economia de
espaco, reducao de estoques, reducdo da fadiga, tornar o trabalho mais seguro,

melhores roteiros, seguranca nas operacgdes, resposta rapida ao cliente, maior



satisfagdo no trabalho, aumento da eficiéncia do recebimento e expedigdo, entre

outros.
2.2.3 Expedicao

A expedicdo é o setor responsavel por organizar as saidas dos produtos do
armazém e sua relevancia esta relacionada com o embarque, que exige muito
controle. O destinatario pode ser o consumidor final, distribuidor, atacadista ou até
mesmo dentro da prépria fabrica, neste caso entre setores. Moura (2008, p. 140)
descreve justamente isso, e comenta que a expedicdo € o0 setor que encerra o ciclo
de estocagem: “A expedicao € a ultima etapa do ciclo de estocagem, é o embarque
dos produtos para o consumidor, ou a entrega do produto ao ponto onde sera

utilizado na fabrica, e o embarque € o ultimo elo entre o fabricante e o consumidor”.
2.3 ARCELORMITTAL TUBARAO

ArcelorMittal Tubaréo - Originalmente fundada em junho
de 1976 como Companhia Siderargica de Tubardo (CST). O inicio de suas
atividades aconteceu em novembro de 1983. A empresa € resultado da privatizacao
da estatal CST em 1992, que em outubro de 2005 foi comprada pela Arcelor — junto
com a Companhia Siderargica Belgo-Mineira e a ArcelorMittal Vega - dando origem
ao grupo Arcelor Brasil. A ArcelorMittal Tubarédo fabrica semi-acabados de ago —
placas e bobinas laminadas a quente — com capacidade de producédo de 7,5 milhdes
de toneladas ao ano. Localizada no municipio de Serra, na regido da Grande Vitoria,

estado do Espirito Santo, no sudeste brasileiro.
3 METODOLOGIA

A metodologia de pesquisa foi de natureza aplicada, pelo fato do estudo ter
sido conduzido in loco’ com a equipe de Logistica de movimentacéo interna das
oficinas centrais da AMT? e por serem envolvidas particularidades especificas da

companhia.

! Local onde atua a equipe de logistica interna da ArcelorMittal Tubar&o.
2 Siderurgica ArcelorMittal Tubaréo.


https://pt.wikipedia.org/wiki/1976
https://pt.wikipedia.org/wiki/1983
https://pt.wikipedia.org/wiki/Arcelor
https://pt.wikipedia.org/wiki/Companhia_Sider%C3%BArgica_Belgo-Mineira
https://pt.wikipedia.org/w/index.php?title=ArcelorMittal_Vega&action=edit&redlink=1
https://pt.wikipedia.org/w/index.php?title=Arcelor_Brasil&action=edit&redlink=1
https://pt.wikipedia.org/wiki/Serra_(Esp%C3%ADrito_Santo)
https://pt.wikipedia.org/wiki/Vit%C3%B3ria_(Esp%C3%ADrito_Santo)
https://pt.wikipedia.org/wiki/Esp%C3%ADrito_Santo_(estado)

Quanto ao modo de abordagem, a pesquisa foi classificada como qualitativa e
qguantitativa, pois foram analisadas e interpretadas percepcdes dos clientes e
operadores de patio®, observaces e documentos, caracteristicos do primeiro tipo,
por outro lado, aborda a questdo quantitativa com dados numéricos resultantes do
levantamento de dados do sistema de informacdo SAP* e SISMANA?® e planilhas de
controle das movimenta¢des mensais, que sdo transformados em dados estatisticos,
representados por graficos, conforme Polit, Beck e Hungler (2004).

Quanto ao objetivo geral, a pesquisa foi classificada como exploratéria, pois
proporcionou maior familiaridade com o problema com vistas a torna-lo explicito.
Envolveu levantamento bibliogréfico, percep¢ao dos operadores de pétio / clientes, e
acompanhamento das atividades para compreensdo dos problemas. Para Yin
(2005), este tipo de pesquisa permite formular sugestdes para melhoria das praticas
de gestao.

Quanto ao procedimento técnico, a classificagdo do estudo se enquadra em
pesquisa bibliogréfica, segundo Gil (2007), pois foram estudadas diferentes
literaturas (livros, artigos, revistas, periodicos e sites da internet) de estudiosos sobre
0 assunto, além disso, foi feita uma pesquisa in loco no patio das oficinas centrais da
ArcelorMittal Tubardo para obtencdo de informacgBes reais de um Unico grupo de
trabalho ou comunidade geografica conforme Leopardi (2002).

ApoOs a consecucdo da analise bibliografica e da coleta dos dados foi feita a
correlacdo das teorias existentes sobre o assunto com os dados levantados, e
encontradas as alternativas para o atingimento dos objetivos da pesquisa.

Quanto ao detalhamento do procedimento técnico, a pesquisa classificou-se
em observacao, no quesito participante, pois o pesquisador faz parte da equipe que
investiga. A coleta de informacfes focou na equipe de movimentacdo de materiais
do patio das oficinas centrais da AMT, e em processos como, recebimento,
identificacdo, transporte, armazenagem, movimentacdo e expedicdo. Questdes
relevantes ao bom funcionamento dos processos das oficinas foram analisadas,
contemplando a peculiaridade de cada setor. Portanto, a pesquisa iniciou com
analise visual das atividades, coleta de dados do SAP e SISMANA, coleta de

informacgdes com os operadores, técnicos, supervisores e especialistas; na segunda

* Empregados préprios que realizam as movimentacdes de materiais nas oficinas.
* Sistema integrado que oferece um conjunto de médulos para aplicacdes no negécio da empresa.
® Sistema de gerenciamento da manutencéo da ArcelorMittal Tubaréo.



etapa fez-se a compilagédo dos dados, e a terceira etapa contemplou descrever o
diagnostico com elaboracédo de sugestbes de melhorias/ implantacdo de controles e
finalizando com a entrega do estudo e dos resultados ao Gestor da area, que
demonstrou empatia durante todo o periodo da pesquisa. No decorrer das
atividades, houve algumas limitagcbes como, escassez de dados nas planilhas de
controle da equipe (anterior ao inicio da pesquisa), resisténcia de alguns
colaboradores a mudanca, entretanto tiveram outras facilidades para o entendimento
do problema, devido ao fato de o pesquisador fazer parte do grupo investigado e ter
conhecimento da problematica estudada.

A pesquisa foi desenvolvida com a equipe de logistica interna de
movimentacdo das oficinas de manutencdo centralizada da ArcelorMittal Tubar&o®
no periodo de 02/2015 a 11/2015.

Participaram da pesquisa 1 supervisor, 10 operadores de pétio, 2 técnicos de
programacéo de PPC’ (planejamento, programac&o e controle).

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 EQUIPE DE MOVIMENTACAO - CONTEXTUALIZACAO

A equipe de logistica interna de materiais da oficina central da AMT surgiu
juntamente com Start Up® da Usina em 1983 para suprir as demandas de
movimentagdes de equipamentos, pecas e materiais de consumo nas oficinas.

Na esséncia, esta equipe seria responsavel por todos os recebimentos de
materiais, envio para o almoxarifado, controles e movimentacfes internas entre as
oficinas, porém na pratica, frequentemente isso ndo ocorria, pois 0s operadores e
mecanicos tinham a tarefa de buscar seus préprios materiais e/ou equipamentos
para execucdo de suas respectivas atividades, gerando perda de tempo e
consequente improdutividade, devido ao tempo de translado do material entre as
oficinas, indisponibilidade de pontes rolantes®, trolley®®, carro kady keto' e

caminhao.

® Equipe responsavel pelas movimentacdes de materiais em geral nas oficinas centrais.
Planejamento, Programacéo e Controle da manutencéo e fabricag&o das oficinas centrais.

® Inicio das operacdes.

® Equipamento utilizado na elevacéo de cargas em geral.

1% carro apoiado sobre dois rodeiros, utilizado no transporte de materiais entre oficinas.



Outro problema era a descentralizagdo e despadronizacdo das
movimentacgfes, ficando a cargo de cada supervisdo gerir as suas proprias
demandas, recursos e capacitacdo da equipe. Por fim, percebiam-se falhas nos
procedimentos de recebimento, identificacdo, acondicionamento, controle,
rastreabilidade, recursos, seguranca, ociosidade, treinamento e horas extras do
caminhé&o.

No contexto oficina de manutencdo central, a logistica interna é
extremamente estratégica, pois possibilita 0 sequenciamento da producédo, de modo
que os itens recirculem entre os centros de trabalho - Patio*?, Oficinas Mecanica,
Caldeiraria, Usinagem, Elétrica, Fundicdo, Almoxarifado e Areas Clientes'?®, a fim de
otimizar o tempo de movimentagdo, garantindo o cumprimento do plano de
producdo™ por meio do planejamento antecipado das demandas de materiais, pecas
e equipamentos.

O objetivo principal desta equipe € receber e entregar conjuntos mecéanicos/
pecas aos clientes e almoxarifado, movimentar e alocar as pecas fabricadas nas
oficinas, realizar a entrega/ transporte de motores elétricos ao almoxarifado,
abastecer as oficinas com insumos (chapas barras e perfis), transportar residuos de
limalhas (cavacos), p6 de serra contaminado, 6leo usado, pecas para almoxarifado,
movimentar internamente pecgas ou conjuntos mecanicos entre oficinas com auxilio
de caminhéao, trolley, carro (kady keto), carro prancha, paleteira e realizar sinalizacao
de guindaste™ ou ponte rolante quando necessario. Desta forma a logistica interna
das oficinas da AMT envolve a integracdo de informagdes, controle, transporte,
armazenamento e manuseio de materiais.

Com relacao ao volume total de atividades executado pela equipe de logistica
interna, era percebido que elas ocorriam principalmente dentro do horério
administrativo (08h as 17h), fato que ficou comprovado depois da implantacdo de
controles internos em fevereiro de 2015, conforme observado no grafico 1. Ficou

evidenciado que o numero de movimentacdes no horario ADM®® equivale a 69% do

' Carro eletromecanico com mini carroceria utilizado no transporte de pecas de até 300 Kg.
'2 Area de armazenagem de equipamentos, pecas e matérias-primas.

'3 Areas que demandam os servicos das oficinas.

4 Planejamento de manutencao de equipamentos e fabricacdo de pecas.

!> Equipamento utilizado na elevacéo de cargas em geral.

'8 Horario de trabalho administrativo.



volume de movimentagdes totais e em decorréncia disso foi necessario redistribuir o

efetivo para atender melhor, a maior demanda no horario administrativo.

Gréfico 1 — Volume de movimenta¢®es no horario ADM x Turno.

MOVIMENTAGOES ADM x TURNO

5786
69%

= MOVIMENTACOES
ADM

= MOVIMENTACOES
TURNO

31%

Fonte: Relatério técnico mensal AMT (2015).

4.2 PRINCIPAIS MOTIVACOES DO PROJETO LOGISTICA NAS OFICINAS

Até o fim de 2012, as oficinas centrais da AMTY atuavam em turnos de
revezamento de 8h e ADM (8h as 17h) e existia uma lacuna entre os horarios de 22h
as 6h. No inicio de 2013 foram contratados aproximadamente 180 profissionais e
iniciou-se um novo projeto, denominado - 24 horas'®. O objetivo deste projeto era
maximizar a produtividade das oficinas aproveitando a mesma éarea fisica, maquinas
e ferramentas. Para tanto foi necessario distribuir as equipes em regime de trabalho
de 24h, em turnos de 6h as 18h e 18h as 6h.

Na concepgéo do projeto 24 horas foi projetado um crescimento gradativo nas
movimentacOes de materiais em 2014/ 15, devido ao aumento dos itens reparados e
fabricados nas oficinas. Apos a implantacdo do projeto 24 horas, comprova-se 0
aumento no volume de movimentagbes, conforme observado no grafico 2 que

confronta os valores projetados e realizados.

7 Sidertrgica ArcelorMittal Tubarao.
18 Projeto que teve o objetivo de colocar as oficinas para trabalhar no regime de 24h diérias.



Gréfico 2 — Itens reparados/ fabricados e materiais siderdrgicos consumido nas Oficinas - Projetado x
Realizado.

ITENS REPARADOS/FABRICADOS (MEDIA MES - UND)
mm Projetado Real ——Linear (Real)
5169 5298 5630
3939 4615.-
1695 o 192 —
2011 2012 2013 2014 PROIJ - 2015
(SAP/SISMANA)
MATERIAL SIDERURGICO (Ton)
I Projetado Real —— Linear (Real)
2766 2882 2936 2955
1823 @@
1021 857 ]
2011 2012 2013 2014 PROIJ - 2015
(SAP/SISMANA)

Fonte: Relatdrio técnico mensal AMT (2015).

4.3 CONSOLIDACAO DO PROJETO

ApoOs a consolidacdo do aumento da produtividade nas oficinas, devido a
implantacdo do projeto 24h, foram feitas melhorias na equipe de logistica interna de
movimentacdo de materiais da ArcelorMittal Tubardo, afim de aumentar a
produtividade, sem a necessidade de contratar novos operadores de patio. As

melhorias entraram em vigor em 02/2015.

4.3.1 Centralizagdo das demandas de movimentagao e recursos

Antes da implantagcdo das propostas de melhorias, as demandas de
movimentagbes eram centralizadas nos préoprios operadores de péatio ou
supervisores e ndo existia um critério para determinar qual movimentagéo era mais

prioritaria, pois o operador nao tinha nenhuma ligagdo com o planejamento,



programacao e controle da producdo (PPC), responsavel pelo sequenciamento das
atividades nas oficinas.

4.3.2 Implantacdo de planejamento e programacdo das atividades de

movimentacgéao

Uma das primeiras acfes propostas foi a centralizacdo das demandas em 02
Técnicos ligados ao PPC, que por sua vez, recebem, analisam, classificam,

programam e alocam os recursos de acordo com a caracteristica de cada atividade.

e Recebimento: Os técnicos recebem as demandas das areas clientes através de
correio eletrbnico. Na solicitacdo consta o0 nome do material, nimero do
documento, area de origem/ destino e data da necessidade.

e Analise e recursos: As demandas sdo analisadas em relacdo aos impactos ao
sequenciamento da fabricacdo/ manutencdo, clientes e almoxarifado. Sao
avaliados e solicitados 0s recursos necessarios para executar a movimentacao
como - lingas, acessorios, guindaste, ponte rolante, empilhadeira, efetivo, etc.

e Classificacdo: Apoés feita a andlise, as movimentacdes sdo classificadas em
normal, prioridade ou emergéncia e sado direcionadas para carteira de
atendimento da equipe de logistica.

e Planejamento/ programacdo: Nesta etapa é feito o planejamento e a
programacao da atividade, sdo informados o tempo e recursos necessarios para
atender as demandas do cliente, no menor tempo e custos possiveis sem afetar

a producéo das oficinas.

4.3.3 Alteracdo na jornada de trabalho

Até fevereiro de 2015 a equipe era composta por 10 operadores de patio,
distribuidos na escala de revezamento de 2 turnos de 12 horas x 4 letras, nessa
escala sempre duas letras trabalham e duas estao de folga, conforme observado no
Anexo A. Os operadores de patio eram distribuidos da seguinte forma: 3 operadores
nas letras Ae B e 2 nas letras C e D.

A acado proposta e implementada foi a alteragcdo da escala de trabalho da

equipe. A nova configuragdo conta com 4 operadores no turno de revezamento de



12 horas (Anexo A), 4 operadores no turno de revezamento™ de 8 horas (ANEXO B)
e 2 operadores no ADM (8h as 17h).

No Quadro 1 podemos observar a distribuicdo simplificada dos operadores de
patio (antes e depois da mudanca) e no Apéndice A observa-se a configuracdo de
forma mais detalhada. Nesse novo formato permite-se ter um numero maior de
operadores no horario ADM (periodo no qual ocorre o maior nuamero de

movimentacdes das oficinas).

Quadro 1 — Distribuicdo dos operadores de pétio por dias da semana.

Dias trabalhados N° de Op. Patio 8h as 17h (antes) N° de Op. Patio 8h as 17h (depois)
Segunda a sexta | 2 ou 3 (dependendo da letra de turno) 5
Sabados 2 ou 3 (dependendo da letra de turno) 2
Domingos 2 ou 3 (dependendo da letra de turno) 1
Feriado 2 ou 3 (dependendo da letra de turno) 3

Fonte: Elaborado pelo autor (2015).
4.3.4 Aquisicdo de recursos
4.3.4.1 Matriz de atendimento do caminhao das oficinas centrais

Antes as demandas do caminhdo eram centralizadas na equipe de contratos
das oficinas e ndo existia uma matriz de atendimento® bem definida. Ap6s o
caminhdo passar pra gestao da equipe de logistica interna foi elaborada uma matriz
Apéndice B, visando sistematizar o atendimento e reduzir a ociosidade. Conforme
verificado no grafico 3, obteve-se reducédo significativa no desembolso com horas
extras do caminhdo em relacdo ao mesmo periodo de 2014. Em média eram
realizadas 34,74HE’s/més, atualmente séo realizadas 2,57HE’s/més comparado ao
mesmo periodo de 2014. Esse valor representa redugédo 93% das horas extras, valor
equivalente a R$ 22.630,59 num periodo de 7 meses, com projecao de economia de
aproximadamente R$ 38.000,00 em 12 meses.

!9 Escala de trabalho praticada pela ArcelorMittal Tubar&o.
%% Documento criado para sistematizar o atendimento do caminh&o.



Gréfico 3 — Controle de Horas extras do Caminhao

HORAS EXTRAS CAMINHAO
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Fonte: Relatério técnico mensal AMT (2015).

4.3.4.2 Locagéo de empilhadeira de 3 toneladas

As movimentacdes entre as oficinas eram frequentemente realizadas através de
pontes rolantes, tornando inevitavel as interferéncias entre as atividades da equipe
de logistica x execucédo, pois ambas as pontes sdo localizadas no mesmo galpéao.
Com a locacéo da empilhadeira® de 3 ton, o translado de materiais reduziu essa
interferéncia, tornando as atividades, tanto de movimentacdo, quanto de execucao
mais produtivas. O tempo de movimentacdo de pecas paletizadas®® de até 3

toneladas reduziu em 50% comparado a movimentacao realizada com ponte rolante.

4.3.4.3 Confeccéao de dispositivos para transporte de rolos com empilhadeira

ApoOs a locacdo da empilhadeira para atendimento as movimentacdes das

BN

oficinas foi verificada a necessidade de adequar o translado de rolos entre as
oficinas, pois aconteciam quedas durante o transporte colocando em risco a
seguranca dos operadores e executantes, para tanto foi confeccionado um bergo

adaptado para empilhadeira (figura 1), minimizando a probabilidade de queda dos

Equamento utilizado no transporte de cargas.
Pegas colocadas sobre um paletes de madeira ou aco.



rolos e aumentando a produtividade em 60%, pois antes eram transportados 3 rolos

e atualmente séo transportados 5 rolos por viagem.

Figura 1 - Berc¢o para transporte de rolos.
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Fonte: Relatério técnico mensal AMT (2015).

4.3.4.4 Aquisicdo de dispositivo para movimentacao de chapas

As chapas utilizadas no processo de fabricacdo/ recuperacdo eram
transportadas do patio para as oficinas utilizando-se uma garra confeccionada pela
propria oficina. As chapas ficavam apenas apoiadas na garra, gerando risco de
gueda e leséo ao operador durante a atividade de transporte, pois existia o risco da
chapa ser projetada. Depois de identificado o problema foi adquirido um dispositivo
(figura 2) para transportar chapas de 0 a 60mm de maneira segura, pois 0 proprio
peso da chapa faz o travamento do dispositivo, com isso obteve-se ganhos com

seguranca dos empregados e rapidez nas movimentacgoes.

Figura 2 - Dispositivo para transporte de chapas de 0-60 mm.
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4.3.5 Organizacado da area e mudanca de layout

Outra acdo proposta e implantada foi a organizacdo das éareas de
armazenagem de materiais do aco e gusa (figura 3), de modo a criar uma abertura
entre as alas de armazenagem a fim de possibilitar o transito de paleteiras,
empilhadeira e pessoas entre as pecas/ equipamentos. A configuracdo anterior
trazia risco a seguranca do operador e improdutividade, pois existia a dificuldade de

chegar até a peca e fazer a sua amarracao.

Figura 3 — Area do aco e gusa — antes e depois da organizac&o.

g S

Fonte: Relatério técnico mensal AMT (2015).

Além da organizagdo das areas do ago/ gusa foram adquiridas prateleiras e
mudado o layout da area de armazenagem de pecas Peritadas aumentando o
volume de armazenagem em 30%, além disso, houve melhora na condicdo de
seguranca, rastreabilidade das pecas e organizacédo do local, conforme observado

na figura 4.

Figura 4 — Area de conjuntos Peritados — antes e depois

Fonte: Relatério técnico mensal AMT (2015).



E por fim, foi aproveitada uma area que antes era considerada inutilizavel,
para armazenagem de paletes®®, madeiras (calcos) e padronizado a armazenagem
de rolos a recuperar em cabides, conforme observado no Apéndice C. Com essas
acOes foi possivel otimizar o espaco fisico com a verticalizacdo da armazenagem

dos rolos e melhorar a organizagédo do ambiente de trabalho.

4.3.5.1 Organizacao e controle das barras e chapas sobre o trolley

Antes as barras e chapas demandadas pela programacdo de fabricacédo de
oficinas ficavam acumuladas semanas sobre o carro trolley sem a devida tratativa e
sem o controle de tempo de permanéncia, gerando desorganizacdo, falta de
rastreabilidade e riscos de acidentes. Com intuito de eliminar esta condi¢do, foram
criadas etiquetas de controle para materiais siderargicos, conforme figura 5.

A etiqueta na cor verde indica que a barra foi posicionada no carro trolley e
esta disponivel para equipe fabricacdo e a de cor vermelha indica que a barra e/ ou
chapa esta disponivel para retornar a area de armazenagem. Com essa acao

obtivemos ganhos em organizacao, rastreabilidade e seguranca dos operadores.

Figura 5 — Etiquetas para controle do tempo de permanéncia de barras e chapas sobre o trolley

q
PN P O IUOP
ArcelorMittal ArcelorMittal PATIO DAS OFICINAS
DESTINO: CALD USIN
NOTA:
MATERIAL.:
DIMENSOES:
DATA:
RESPONSAVEL:
USE SOMENTE ALCOOL PARA REMOVER 0§ TEXTOS DES'[A ETIQUETA
\‘ NUNCA UTILIZE ACETONA QU QUTRO PRODUTOQ QUIMICQ )

Fonte: Relatério técnico mensal AMT (2015).

2% Estrado de madeira, metal ou plastico que é utilizado para movimentagdo de cargas.



4.3.6 Melhorias nas instala¢des fisicas

4.3.6.1 Pintura nas salas e banheiros do patio e sala dos técnicos

O objetivo da pintura nas salas (Apéndice D) foi de aumentar a motivagéo e
gerar melhorias nas condi¢des de trabalho da equipe. De acordo com Matos (1997),
os fatores que influem, decisivamente, sobre a motivacdo humana sdo: Trabalho em
grupo; reconhecimento, seguranca e integracdo ao grupo; necessidades fisiolégicas;
necessidade de seguranca material; necessidades sociais; necessidade do ego e
necessidade de auto realizacao.

4.3.6.2 Pintura das faixas de seguranca e areas de armazenagem de materiais
Com a pintura das faixas (figura 6) ganhamos em organizacdo e seguranca.

As areas de acondicionamento estdo melhores definidas e organizadas, facilitando a

alocacdo, movimentacao e localizacdo das pecas e equipamentos em geral.

Figura 6 — Faixas de seguranca e &rea de armazenagem de materiais do patio.
™\ ’ B Q .’,ﬁ..-h‘, ; .

Fonte: Relatério técnico mensal AMT (2015).

4.3.7 Acles de seguranca

Por se tratar de uma equipe que trabalha com atividades classificadas com
risco elevado (movimentacdo de cargas suspensas), foi estabelecido que no inicio
de cada jornada o operador preencha um documento chamado andlise de risco local
(Apéndice E), onde devem conter todos os riscos e acdes de controle da atividade.



Também ficou definido que a cada 3h trabalhadas, os operadores devem parar as
suas respectivas atividades num intervalo de 5 minutos — pit stop de seguranca®
(Apéndice F), para reavaliar os riscos e as acdes de controle da atividade.

Além disso, foram instalados mapas de riscos®, placas contendo os EPI's
obrigatérios e um banner com as informacdes das regras de ouro®® de saude e
seguranca da ArcelorMittal (figura 7). Os ganhos foram em seguranga e informacoes
mais precisas para os empregados e clientes, a respeito dos riscos e os EPI's
obrigatorios nas oficinas e patio de materiais.

Com a implantacdo dessas e outras ferramentas, mantivemos o ndmero de
zero ocorréncia na equipe de logistica e reforcamos o compromisso da equipe com a

salde e a seguranca.

Figura 7 — Mapa de risco, EPI’'s obrigatérios e regras de ouro.

Fonte: Relatdrio semanal AMT (2015).

4.3.8 Treinamentos

Realizado entre os dias 25 - 26/05/2015 e 08 - 09/07/2015, o treinamento de
“‘Movimentacdo de cargas com seguranga”, ministrado pela empresa RUD
especializada no fornecimento de lingas e acessoérios para movimentacao de cargas
e no dia 29/07/2015 foi ministrado pela empresa Autor Capacitacdo o treinamento
sobre “Amarragcédo de Cargas em Caminhodes” (figura 8). O foco dos treinamentos foi
de reciclar as equipes nas técnicas de movimentacdo e chamar atencdo para os
riscos das atividades.

** Ferramenta de seguranca desenvolvida pela ArcelorMittal Tubar&o.
%> Documento que contém os riscos das areas.
?® Documento de seguranca de autoria da ArcelorMittal Tubaréo.



O treinamento teve a participacao de 10 operadores da equipe de logistica e
na ocasido os participantes tiveram a oportunidade de conhecer técnicas atuais e

formas seguras de amarracéo e transporte de cargas.

Figura 8 — Treinamento sobre mowmentagao de cargas com seguranca e amarracéo de cargas.

Fon: Relatério seanal AMT (2015).

4.3.9 Implantacédo de controles internos

O gréfico 4, demonstra o volume de movimentac¢des extraidas dos controles
apos a implantacdo da nova sistemética de atuacdo da equipe de logistica em
02/02/2015, confirmando a tendéncia de aumento da demanda do grafico 2 do

capitulo 4.2.

Grafico 4 — Volume de movimentacdes — Fev. a Set. de 2015.
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Fonte: Relatério técnico mensal AMT (2015).

As demandas em emergéncia da equipe de logistica giram em torno de 31%/
més, conforme podemos verificar no grafico 5, interferindo diretamente na
programacao e alocagdo dos recursos, ou seja, a programacao didria da equipe fica
comprometida, devido ao volume de emergéncias demandadas. Entende-se como



atendimentos em emergéncia aqueles realizados em até 2 horas, prioridade
realizados em até 12 horas e normal realizados em até 48 horas.

Grafico 5 — volume de movimentacdes x classificacao.
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Fonte: Relatorio técnico mensal AMT (2015).

Aproximadamente 72% dos Materiais  Sidertrgicos?’  (gréfico  6),
movimentados para abastecimento do processo de fabricacdo das oficinas sdo
provenientes de solicitacbes de demandas emergenciais, sendo estes itens tratados
prioritariamente na carteira de movimentacdo. Apesar do tratamento prioritario,
normalmente essas movimentagdes ficam com prazo comprometido devido ao
conflito de recursos (ponte rolante, talha, carro trole e empilhadeira, etc.), reforcando
a tese de (Ballou, 2009, grifo nosso), que diz que a logistica é a jungdo de quatro
atividades basicas: aquisicdo, movimentagdo, armazenagem e entrega de produtos
e para que estas atividades funcionem é necessario um planejamento logistico,
bem como a interacéo de processos, ou seja, 0 mau planejamento e interacdo gera
transtorno tanto para equipe de logistica quanto para as equipes de fabricagéo/
execugao.

Neste contexto, Pozo (2004, grifo nosso), diz que a abordagem logistica tem
como funcdo examinar de que modo a administracdo de uma organizacdo pode
aperfeicoar seus recursos de suprimento, estoques e distribuicdo dos produtos e
servicos por meio de planejamento, organizacdo e controle efetivo de suas

atividades correlatas, flexibilizando o fluxo de produtos. Vejamos que a palavra

2" Material metalico utilizado na fabricacé@o ou recuperacéo de pecas.



planejamento surge novamente reforcando que as emergéncias ndo séo o caminho

mais adequado para atendimento as demandas logisticas.

Grafico 6 — Movimentacdo de materiais Siderargicos.
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Fonte: Relatorio técnico mensal AMT (2015).

Em média séo registrados 14 desvios/més no carregamento de materiais para

o almoxarifado (grafico 7) que impactam em perda de aproximadamente 12h de

recursos entre caminhdo, operador e empilhadeira. Os maiores desvios estao

relacionados a itens sem identificacdo correta, o que acarreta em devolucdo da

mercadoria por parte do almoxarifado.

Através da estratificacdo dos desvios estd sendo possivel tratar a causa

basica e reduzir més a més as ocorréncias. No inicio do projeto os desvios giravam

em torno de 28/ més, atualmente a média € de 14 desvios/més (reducao de 50%).

Gréfico 7 — Movimentacdes x Desvios.
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Fonte: Relatério técnico mensal AMT (2015).




4.4 PROJETOS FUTUROS

Elaborado uma linha cronoldgica (Apéndice G) com as principais sugestbes
de investimento para melhorar futuramente o desempenho e resultados da equipe

de logistica interna.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O atual cenéario econdmico das organizagBes exige que elas desenvolvam
vantagens competitivas em relacdo aos seus concorrentes, contudo n&o basta
apenas se adequar as constantes mudancas tecnoldgicas, exigéncias dos clientes e
tendéncias dos mercados globais, € preciso voltar a atencdo para 0s aspectos
internos da organizacdo, identificando seus pontos fortes e fracos e avaliando
principalmente as atividades que agregam valor ao negacio.

A maioria dos processos de mudanca tem inicio quando algumas pessoas ou
grupos comecam a observar com mais rigor a situacdo competitiva, a posicao de
mercado, as tendéncias tecnoldgicas e o desempenho financeiro da empresa
(KOTTER, 1999). Trata-se da afericdo das vulnerabilidades e oportunidades de
aprimoramento da organizacao frente as tendéncias externas. Consiste no momento
da conscientizacdo de que algo ndo ocorre de acordo com as expectativas da
organizacdo. Perceber a necessidade de mudanca € fundamental, pois, segundo
Pereira (1998) é ela o ponto de partida para qualquer mudanca.

Nesse contexto, o artigo desenvolvido teve como principal objetivo analisar a
forma de atuacédo da equipe de logistica interna de movimentacdo de materiais da
oficina central da ArcelorMittal Tubar&o, afim de resolver os problemas de gestéo,
produtividade, organizagédo e controle das atividades. Para tanto foram implantadas
melhorias na sistematica de trabalho com intuito de atingir os objetivos especificos
como - padronizar as atividades; aumentar a produtividade; ganhar em segurancga do
trabalho; controlar o recebimento e entrega de materiais; otimizar a mao-de-obra dos
operadores de patio; agilizar o recebimento e entrega de materiais nas oficinas;
sistematizar o atendimento do patio de materiais; implantar de maneira eficaz a
rastreabilidade dos materiais; centralizar gestdo das movimenta¢cdes numa unica
supervisdo; reduzir as horas extras com caminhdo; gerar controle; dar recurso,

treinamento e condi¢bes adequadas de trabalho.



Tais objetivos foram atingidos adotando acdes como - centralizar as
demandas de movimentacdo e recursos na equipe de logistica interna; implantar
planejamento e programacao das atividades de movimentacéo; alterar o horario de
trabalho dos operadores de patio; transferir a gestdo do caminhdo pra equipe de
logistica; locar uma empilhadeira; implantar acfes voltadas para organizacdo da
area/ layout; implantar melhorias voltadas para segurancga do trabalho e ambiente de
trabalho; além disso, todos os empregados foram retreinados em técnicas de
movimentacdo e amarracdo de cargas e por fim foram implantados controles
internos e indicadores para medir o desempenho da equipe.

Vale destacar que o0s ganhos mais relevantes foram o aumento da
disponibilidade dos operadores de maquinas operatrizes e mecanicos das oficinas;
economia de R$22.630,59 em horas extras do caminhdo num periodo de 7 meses;
aumento de 60% na produtividade da atividade de transporte de rolos entre oficinas;
aumento de 30% no volume de armazenagem da area de conjuntos Peritados;
reducao de 50% dos desvios relacionados ao envio de materiais para o almoxarifado
e aumento da satisfacdo dos empregados e clientes.

Cabe salientar que ndo foi necesséria a contratacdo de novos empregados,
mas apenas definir as atribuicdes das funcbes de operador e técnico de PPC do
patio alinhadas com as metas da empresa, remanejar dois técnicos e capacita-los
para o desempenho de tais atividades.

Destacamos que a maior dificuldade desse projeto foi e ainda €, garantir que
0 planejamento logistico continue atingindo os resultados almejados, e para tanto é
fundamental o engajamento dos colaboradores neste processo de mudanca. Desse
modo, convém realizar constantemente um trabalho de conscientizacdo da equipe
objetivando alinhar os esforcos. Salientamos que este projeto ndo se encerra por
aqui, pois existem outras oportunidades de investimentos em médio e longo prazo
que podem maximizar os resultados da equipe. E importante frisar que a
organizacdo € um sistema dindmico e outras varidveis podem surgir ao longo do
tempo, trazendo consigo a necessidade de novos estudos e melhoria continua no

modelo proposto.
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APENDICE A — Matriz de distribuicdo da quantidade de efetivo por horéario de
trabalho num de ciclo de 24horas.

JORNADA DE TRABALHO DE SEGUNDA - SEXTA

Distribuicdo Anterior { ADM | \
h 123456 7 8I 9 1011121314 15161718 19 20 21 22 23 24
Turno 12h 2 2 2 2 2 3 3 3:3 333333332222222
Total 22222333'333333333;2222222
Distribuigdo Atual l E
h 123456 7 8: 9 101112131415161 18 19 20 21 22 23 24
ADM : 2 2 2 2 2 2 2 2 2:
Turno 8h 2 2122 222222222222
Turno 12h 1111111 1:1 1111111 1:1 111111
Total 111113335555555525 3333311
JORNADA DE TRABALHO AOS SABADOS :
Distribui¢cdao Anterior : !
h 123456 7 8 910111213141516 17118 19 2021 22 23 24
Turno 12h 2 2 2 2 2 3 3 3;3 3333333 3;2 2 2 2 2 2 2
Total 22222333:333333333:2222222
Distribuicdo Atual : :
h 12 3 456 7 8: 9 10 11 12 13 14 15 16 17118 19 20 21 22 23 24
Turno 8h 11111111
Turno 12h 1111111 1:1 1111111 1:1 111111
Total 11111122:222222111;1111111
JORNADA DE TRABALHO AOS DOMINGOS '
Distribui¢do Anterior : !
h 12 3 456 7 8 910111213141516 17; 18 19 20 21 22 23 24
Turno 12h 2 2 2 2 2 3 3 3;3 3333333 3;2 2 2 2 2 2 2
Total 22222333:333333333:2222222
Distribui¢do Atual : :
h 1 23 456 7 8910111213 14151617'18192021222324
Turno 12h 1111111 1;1 1111111 1;1 111111
Total 11111111:111111111:1111111
JORNADA DE TRABALHO NOS FERIADOS :
Distribui¢do Anterior : :
h 123 456 7 8 91011121314151617:18 19 2021222324
Turno 12h 2 2 2 2 2 3 3 3;3 3333333 3;2 2 2 2 2 2 2
Total 22222333:333333333:2222222
Distribui¢do Atual : :
h 123456 7 8 9101112131415 16 1718 19 2021 22 23 24
Turno 8h 2 2 2;2 2 2 2 2 2 2 2 2;2 2 2 2 2
Turno 12h 1111111 1;1 1111111 1:1 111111
Total "1"171717173"3"3"3"3"3"3"3"3"3"3"3"3"3"3"3"3"1 "1




APENDICE B — Matriz de atendimento do caminh&o da equipe de logistica interna.

MATRIZ DE ATENDIMENTO - CAMINHAO =,
DA TRANSMAQUINA ArcelorMittal

Horario/

dia Ter

Qu

0&:00h

10:00h

Seg Qua i Sex
B B
N

HORARIO DE ALMOGCO DO MOTORISTA

12:00h

I ] I
o [N
]
N T
woon [N O I Y

Legenda:

Atendimentos diversos
Segunda da 08:00h as 17:00h

Envio de materiais para os almoxarifados
Terca e quinta de 08:00h as 15:30h

Atendimente a Fundigio
Terga e quinta de 15:30h as 17:00h & Saxta de 08:00h as 12:00R

Enwvio de residuos para o almoxarifado
Chuarta de 08:00h as 12:00h

Retirada de materiais almoxarifado e abastecimento das oficinas
Cluarta & sexta de 13:00 as 17:00hH.

MNota 1: Horano de almogo do molonsta: 12h as 13h
Mota 2: Os atendimentos de emeargancia devaras ser nagotiados com as
Tecnicos - Gustave Barbosa e Josa Marno

Ramal Pdtio: 2192
Ramal Supervisio: 8591
Cel. Supy.: BR259-7TER

ArcelorMittal Tubardo
BAros Planos

REVISED 00 10/06/2005



APENDICE C — Area de armazenagem de paletes, madeiras e rolos a recuperar.




APENDICE E - Preenchimento da Andlise de Risco.

APENDICE F - Pit Stop de Seguranca.




APENDICE G — Investimentos para melhorar o desempenho da equipe de logistica.

Aquisicdo de aparelho de
arquear (cintadeira manual
para paletes). Melhoria na

Aquisicdo de um kit com
acessorios de igamento
exclusivo para o patio, visto
afrequéncia na utilizagdo.

&l

Py

;

Cobertura do patio na drea
reservada para materiais
especificos. Melhoria no

armazenamento de itens de

altovalor agregado.

Aquisicdo de sistema de
controle de acesso.
Melhoria no fluxo de

veiculos nas dependéncias
das oficinas.

|
(o} seguranca no transporte de Melhoria da condicdo de NS
8 paletes. trabalho e ferramental. \o;
o~ Sotiy
| | | | |
I I
11 \ Implementag&o de software
Aquisicio de impressora Aquisi¢o de equipamento " ﬂ gl P! i trol
i ; 35 senFa abatoal ‘ § = para automatizar o controle
térmica. Melhoria na p LLEL .
et ¢ R g de recebimento, sendo capaz
identificagdo e mostrador. Melhoria no "y A 5 ;
treabilidade atendimento ao cliente VIV de interagir com.o coletor,
a3 : ¢ 18:4 iy impressora térmica e
responsavel.
ieg | ™
&b
Informatizagdodo sistema de A
recehimento através de Verticalizagiode barras e
coletores real time. Melhoria chapas. M9|h°f_'3 .
organizagao, identificagdo e seguranca, organizagdo e
8 otimizag&o tempo no registro otimizagdo do espago.
o manual.
~ CAME
L | | l
! I I

Aquisiggo de célula de carga.
Melhoria na seguranga,
principalmente por ha.

e Impressoratérmica para ambientes hostis;

Beneficio: Melhorar a identificacdo de pecas e equipamentos.

e Maquina de cintar manual;

Beneficio: Melhorar a seguranca no transporte cargas.

e Sistemade controle de atendimento por senha;

Beneficio futuro: Auxiliar na organizacéo e definicao das prioridades de atendimento.

e Agquisicdo de um kit de acessérios de icamento exclusivo para patio;

Beneficio: Maximizar a produtividade através do aumento da disponibilidade dos operadores.

e Cancela para controle de acesso a caminhdges;

Beneficio: Controlar o fluxo de acesso de veiculos nas proximidades da oficina, minimizando a entrada de

veiculos ndo autorizados no local e aumentando a seguranga por conta do transito indiscriminado de

veiculos.

e Balanca (célula de carga);

Beneficio: Maior confiabilidade na especificacdo das lingas, acessdrios de amarracdo e local de

armazenagem dos materiais/ equipamentos, pois fornecera em tempo real o peso da peca.

e Registro de recebimento e entrega de materiais via coletor de dados;

Beneficio: Melhoria na organizacgéo, identificacao e eliminagdo do tempo de registro em planilhas. Maior

interac@o com a equipe de PPC.

e Verticalizagdo das barras e chapas;

Beneficio: Adequacdo do sistema de armazenamento de barras e chapas, possibilitando a otimizagéo do

espaco fisico disponivel e eliminagéo do risco de acidente.




ANEXO A — Escala de revezamento ArcelorMittal 2 Turnos x 4 Letras — 10 horas.

—,

Arcelormiittal

ESCALA DE REVEZAMENTO

2TURNOS X 41 ETRAS -10H

ANO

MESES

D

A

S

Ol m O N

Janeiro

01[02

o7

13

16

17&19

20

21

23

24

26

27

g8

31

Fevereiro

o7

10

20

24

Marco

18

2021

29

g8

3

08

09

Abril

o1

21

22

23

24

25

27

28

29

o7

10

g8

Maio

21

23

01
25

02
26

27

28

g &

Junho

0102

22

23

25126

29

20

Julho

01

02

16

2021

22

23

24

25

27

28

10

17

20

21

01
25

26

27

28

Setembro

o2
26

o7

10

19 [FT) 21

2223

24

25

28(29

Outubro

01

20

21

222324

02
26

27

28

o7

10

15

19

31

Novembro

13

14

20

21

24

25

g8

o7

10

11

12

Dezembro

01

fo7

10

23

24

25

3|8

28

29

31

HORARID

1° TURNO
06:00 as 18:00

o

2° TURNO
18:00 as 06:00

FOLGAS

w|o
olo| »
olo| »
o|»
o|»
»|w

>(m

oo

0(o] »

0(o] »
o>
o>
>(m

»|w

oo

0(o] »

olo| »
o|»
o|»
»|w

C

B

A
]

DOMINGO



ANEXO B — Escala de revezamento ArcelorMittal 2 Turnos x 4 Letras — 8 horas.

P ESCALA DE REVEZAMENTO
: ESCALA 74
Arceloriviittal
2 TURNOS X 4 LETRAS
ANO | MESES |S T T{Q|Q
01
JANEIRO |05 13 27/28[29
FEVEFEIRO [ 02 10 24[25(26
MARGO [ 02 10 24[25(26
30
07 212223
ABRIL  [27
05 19[20[21
maio 25
2 02 16[17/18
0 JUNHO  [22 30
14[15[16
1 JutHo  [20 28
5 11[12[13
AGOSTO [17 25
08]09]10
SETEMBRO [ 14 22
0607[08
OUTUBRO [12 20
03]04]05
NOVEMBRO [ 09 17
01/02[03
DEZEMBRO [ 07 15 29[30(31
2° TURNO
o | 0s:00as 14:30 EF GH GHIGHH
R
F TURNO EF EF|EF|EF
R 14:00 as 22:30
|
0 FOLGAS | - - . .

Obs.: Para formag&o de equipes com duas letras, utilizar sempre as letras"E" e "G"



