|| ARIOD [
MOVO CICLO DE CRESCIMENTO E SELS IMPACTOS MA LOGISTICA DE T T
ASSO0ALRD SEASILE A
SUFPRIMENTOS 1AMNS PO S5, PCD E PRESTACAD DE SERVICOE
DEMETRLOESIA,

aUPRINENTOYSPLESTRANSPURTES

ESTRATEGIAS CORPORATIVAS PARA REDUGAO DE
CUSTOS DE PRODUCAO E AUMENTO DO NIVEL DE
SERVICO!

Jodo Flavio de Freitas Almeida®

Leandro de Magalhaes Lameiras Ferreira®
Rodrigo Camargo®

Isa Raquel Poggi®

Resumo

Objetivando reduzir de custos de produgcado e aumentar o nivel de servigo aos seus
clientes a Usiminas adota estratégias corporativas integradas por meio de um
projeto envolvendo a area industrial e comercial simultaneamente. A equipe,
composta por analistas de PCP, qualidade, marketing e programadores de aciaria
das usinas de Ipatinga e Cubatdo fazem atividades de (i) identificagdo itens de
producao complexa, (ii) elaboracdo de solugdes industriais como: dimensionamento
de estoque, direcionamento de pedidos a unica planta industrial e identificagao
virtual desses itens por meio de um sistema integrado de aceite de pedidos, (iii)
proposicao de negociagdes dos itens com os clientes que os compram e (iv)
elaboracdo de procedimentos e fluxo de informag¢des para evitar o surgimento de
novos itens criticos. A estratégia esta em fase de melhoria e controle. Este artigo
apresenta as fases de definicdo, medicdo e analise que precedem a atual fase de
melhoria e controle conforme metodologia 6 sigma. O impacto financeiro a projetado
€ proveniente da substituicdo anual de 30kt de itens criticos por itens ndo criticos. A
equipe do projeto foi selecionada para premiagao por agao inovadora.
Palavras-chave: Dimensionamento de estoque; Planejamento; Vendas; Operagdes.

CORPORATE STRATEGIES FOR PRODUCTION COSTS REDUCTION AND
SERVICE LEVEL INCREASE

Abstract
Aiming reducing production costs and increase the service level to its customers
Usiminas adopts corporate strategies through an integrated project involving both
commercial and industrial area. The team, composed by programmers steelmaking
plants Ipatinga and Cubatao, business, PPC, quality and marketing analysts develop
activities of (i) identification of items of production complex, (ii) development of
industrial solutions such as: sizing of inventory, directing requests to single plant and
identification of these virtual items through an integrated system for accepted orders,
(iii) proposal of negotiations with the items the customers who buy them and (iv)
setting up procedures and information flow to prevent the emergence of new critical
items. The projected financial impact a after the project is due to an annual
substitution of 30 kt of critical items to non critical items. The strategy is at stage of
control and improvement. This article presents the phases of definition, measurement
and analysis that preceded the current phase of improvement and control as 6 sigma
methodology. The project team has been selected for award for innovative action.
Key words: Lot sizing; Sales; Operations integration.
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1 INTRODUCAO

A Usiminas se destaca entre as empresas siderurgicas nacionais pela capacidade
de produgao de um portfélio diversificado e com notdria qualidade. A estratégia de
diversificagdo, no entanto, implica em produzir quantidades reduzidas a seus
clientes. Como a infraestrutura da siderurgica é projetada para produgdo em larga
escala, esta estratégia incorre naturalmente em aumento de custos. O foco, entao,
se volta para estratégias de produgéo. Objetivando reduzir custos de producéo e
aumentar o nivel de servico aos seus clientes a Usiminas adota estratégias
corporativas integradas por meio de um projeto envolvendo simultaneamente as
areas: industrial e comercial. A equipe, composta por programadores de aciaria das
usinas de Ipatinga e Cubatdo, analistas corporativos de PCP e marketing fazem
atividades de (i) identificacdo itens de produgdo complexa, (ii) elaboragao de
solugbes industriais como: dimensionamento de estoque, direcionamento de
pedidos a unica planta industrial e identificacdo virtual desses itens por meio de um
sistema integrado de aceite de pedidos, (iii) proposicédo de negociagdes dos itens
com os clientes que os compram e (iv) elaboracdo de procedimentos e fluxo de
informagdes para evitar o surgimento de novos itens criticos.

Uma vez que o processo tem impacto direto sobre a satisfacdo do cliente, utilizamos
a metodologia 6 sigma, que permite a melhoria do processo pela redugdo de
defeitos e aumento de qualidade através de um processo sistematico em equipe. A
metodologia é dividida em cinco fases: definicdo, medi¢cdo, analise, melhoria e
controle (DMAIC). A equipe esta na fase de melhoria e em desenvolvimento de
mecanismos de controle. As fases de definicdo, medicdo e analise sao abortadas
neste artigo.

O artigo esta estruturado na seguinte forma: o capitulo 2 descreve a estrutura de
producao cara, pois visa atender um portfélio amplo de produtos com qualidade e
baixos volumes a uma gama extensa de clientes: o que chamamos de problema. Em
seguida no capitulo 3 descrevemos a metodologia 6 sigma, utilizadas para definir,
mapear, medir e analisar esta estrutura e redefini-la. Os topicos 4, 5, 6 e 7
apresentam as estratégias utilizadas para reduzir este problema e aumentar a
qualidade e nivel de servico prestado. Finalmente, concluimos com alguns
resultados ja obtidos e projetados para o médio prazo.

2 O PROCESSO PRODUTIVO NAS ACIARIAS DA USIMINAS

O processo produtivo nas aciarias das usinas de Ipatinga e Cubatido segue o
programa de produgdo que determina uma sequéncia de lingotamento que visa
minimizar a geragao de placas de mistura, evitar o excesso de setup atendendo
restricdes de atendimento de prazo do cliente. Estas necessidades, no entanto, sao
conflitantes, pois para minimizar a geragao de placas de mistura € necessario que
diversos pedidos com prazos diferentes sejam agrupados para viabilizar corridas
com o mesmo tipo de aco. Se a priorizagao de reducao de setup for considerada, as
sequéncias sdo determinadas independentemente de caracteristicas de acgo
implicando em geracdo de mistura. Se a geragdo de mistura for priorizada, a
ocorréncia de setup é aumentada implicando em redugdo de produtividade e
aumento nos custos fixos. O setup na aciaria representado pela interrupcdo do
vazamento de ago em maquinas de lingotamento continuo, manutencdo em
refratarios do distribuidor, entre outros, representa tanto altos custos de manutencao
quanto de perda de oportunidade de producdo. Para evitar gastos excessivos com
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setups mtermitentes e aumentar a vida util de distribuidores, a aciaria programa o
vazamento sequenciado de agos de qualidades diferentes em maquinas de
lingotamento continuo. A intersecdo entre as placas produzidas, chamadas placas
de mistura, possuem composi¢ado quimica heterogénea e propriedades fisicas néo
estaveis se comparado as placas de ago fora do intervalo de intersegcdao. Acgos
provenientes de placas de mistura sdo vendidos por um preco abaixo do custo de
produgdo a um mercado pouco exigente, gerando prejuizo a empresa. Um item
critico, portanto, é definido por ordens de producédo de acos que historicamente sao
pedidos em baixos volumes, com especificagdes técnicas e larguras incompativeis
entre si.

Como o lote minimo de vazamento do ago nas maquinas de lingotamento continuo é
equivalente a uma panela, a incompatibilidade de agrupamento de agos e implica na
geracao de placas de mistura e estoque de produto acabado sem demanda. Por
exemplo, se um pedido hipotético de 30 toneladas do aco alfa, incompativel com
outros agos, é enviado para producdo em uma aciaria cujo lote minimo é
170 toneladas e maquinas de lingotamento continuo composta por dois veios, temos
um volume de geragdo de mistura de aproximadamente 40 toneladas entre lotes
minimos de 170 toneladas, além da geragao de 100 toneladas de estoque de
produto sem demanda (170 — 40 — 30 = 100) .

Dessa forma o aumento de custo de producdo é uma consequéncia natural em
resposta a estratégia de atendimento no prazo a pedidos com baixos volumes com
diferentes configuragbes a uma extensa gama de clientes.

Com o aumento de competitividade proveniente de queda de demanda no mercado
interno e externo resultante da crise financeira mundial e com o aumento de custos
de matéria prima a Usiminas criou um projeto envolvendo analistas industriais e
comerciais com suporte e acompanhamento pelas superintendéncias de PCP,
Qualidade, Competitividade e Diretoria de Marketing e Negocios com o objetivo de
reduzir de custos operacionais pela integragdo de atividades comerciais e
industriais.

Definimos inicialmente nosso problema, portanto, como os altos custos de produg¢ao
na aciaria. Como (i) os custos com aumento de setup sdo claramente maiores que
custos de estoque e de geragéo de placa de mistura, (ii) a capacidade de estocagem
€ limitada e (iii) ndo ha certeza de consumo de placas de estoque no curto prazo,
focamos nosso projeto na redugéo de custos pela redugéo na geragao de placas de
mistura. Com as causas raizes identificadas, as equipes devem contribuir com acdes
industriais e comerciais que impactem direta ou indiretamente a reducédo de placas
de mistura. Dentre as estratégias de solugédo, o planejamento integrado e aceite
unico, revisdo do numero de itens no estoque estratégico e atualizagdo da cesta de
pedidos e mobilizagado de Solugdes Usiminas sao contribuicbes apresentadas como
solucao industrial enquanto que a padronizagédo do processo de cadastro de produto
e negociagao de larguras com clientes sdo contribuigcdes de cunho comercial.

O projeto faz uso da metodologia Seis Sigma DMAIC" e tem término previsto para
dezembro de 2011. Ao término do trabalho, os procedimentos elaborados serao
incorporados a rotina dos envolvidos e monitorados pela criacdo de indicadores de
desempenho.
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3 METODOLOGIA

Utilizamos a metodologia Seis Sigma, que estrutura o problema em fases bem
definidas e estabelece mecanismos de analise e resolugao por meio de um processo
sistematico embasado em ferramentas estatisticas. Seis Sigma ou Six Sigma é um
conjunto de praticas originalmente desenvolvidas pela Motorola para melhorar
sistematicamente os processos ao eliminar defeitos. Um defeito & definido como a
nao conformidade de um produto ou servico com suas especificagdes. Seis Sigma
também ¢é definido como uma estratégia gerencial para promover mudangas nas
organizagdes, fazendo com que se chegue a melhorias nos processos, produtos e
servicos para a satisfacdo dos clientes. Diferente de outras formas de
gerenciamento de processos produtivos ou administrativos o Six Sigma tem como
prioridade a obtengdo de resultados de forma planejada e clara, tanto de qualidade
como principalmente financeiros.!

A metodologia pode ser dividida em 5 fases: definicdo, medi¢ao, analise, melhoria e
controle. A fase de definicdo é responsavel pela definicdo do que deve ser
melhorado para atender a uma caracteristica critica para o cliente, visando aumentar
sua satisfacdo. Nesta fase € necessario verificar a viabilidade econémica do projeto
e uma previsdo dos beneficios financeiros a serem alcangcados. Em areas
industriais, a fase de identificagdo costuma ser facil identificar, no entanto em areas
comerciais, muitas vezes esse processo nao € facil, pois as pessoas nao costumam
enxergar suas atividades como processo. Dentre as ferramentas utilizadas nessa
etapa como pesquisa com clientes, benchmarking, analise de custo — beneficio,
QFD, entre outras, focamos esforgos em fluxogramas de informag&o e atividades,
mapa do processo (Figura 1) e mapeamento da cadeia de valor (Figura 2). A analise
de custo de complexidade compreende custos agregados a producédo, (custos de
produtividade e rendimento dos produtos) e ndo agregados a produgao (ao se
reconhecer custos de oportunidade pela diferenca de produtividade em relagao a
produtos de referéncia, pelo maior desvio de qualidade e desclassificacdo de
produtos). Apds analise financeira, percebemos que para cada tonelada de item
critico vendido, ha um custo (de oportunidade) adicional de p/tonelada em
decorréncia da maior geracdo de mistura na aciaria. O item critico gera em média
10% de mistura: 7% a mais de mistura que o item nao critico, que esta em torno de
3%. O impacto financeiro a projetado apos o término do projeto se da pela
substituicdo anual de 30 kt de itens criticos por itens nao criticos nas aciarias.
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Figura 1 Mapa SIPOC utilizado para visualizagao holistica do processo.
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Identificar sequiéncia légica de eventos.

Na fase de medigao fazemos um levantamento geral de todas as entradas do
processo € como estas se relacionam com as caracteristicas criticas para a
qualidade. Medimos a habilidade do processo em produzir placas que qualidade
aceitavel, ou seja, isenta de mistura (o que chamamos de itens ndo defeituosos) e
definimos a capabilidade do processo em valores de sigma. Ferramentas como
mapa detalhado do processo, espinha de peixe, matriz de causa e efeito, resumo
estatistico e calculo de capabilidade (Tabela 1) sdo usadas nessa etapa.

Em seguida, na fase de andlise, procuramos as fontes de variagédo (Figura 4) e que
aumentam a variabilidade do processo e que sao responsaveis pela geragao de
placas de mistura (defeitos). Listamos abaixo as possiveis causas (Xs) de variagao

113



NOVO CICLO DE CRESCIMENTO E SEUS IMPACTOS NA LOGISTICA DE
SUPRIMENTOS, TRANSPORTES, PCD E PRESTACAD DE GERVICOSE

aUPRINENTOYSPLESTRANSPURTES

]

|| AR l[ N E

ASSOCIACED BRARILEIRA
DEMETNLURSIA,

ABM VN VR0

do processo (Figura 4) que podem impactar na consequéncia (Y1-geracao de placas
de mistura e Y2 — Variabilidade no lead time de negocia¢des de itens complexos):

X1.

X2.

X3.

X4.
X5.

X6.

X7.
X8.

Clientes ndao demandam o mesmo tipo de produto em periodos pré-
determinados. Nao ha, portanto, tendéncia estavel de consumo;

Faltam informacdes industriais disponiveis em boa interface grafica para
analista comercial;

Faltam produtos disponiveis para produzir com especificagdes similares nas
usinas;

O cliente nao esta disposto a esperar pedido por tempo indeterminado;

O analista n&o pode prometer data de entrega antes do aceite da produgao do
item;

Ndo ha um acompanhamento nem indicador de desempenho do tempo de
negociagao pela equipe de vendas;

N&o ha um volume minimo aceitavel a ser negociado com os clientes;

A programacéao da producgéo nao faz lotes multiplos de corridas para itens de
baixo volume sob pena de gerar muito estoque sem previsdo de consumo.

Nesta fase fazemos uso de estatistica basica, analise grafica dos dados e analise de
regressao. Estratégias corporativas projetadas para auxilio industrial, como ajuste e
selecdo de itens para cesta de pedidos e estoque estratégico também foram
aprimoradas.

Nesta fase (analise) haviamos considerado a variabilidade no lead time de
negociagbes como uma possivel consequéncia (Y2) impactada pelas causas raizes,
no entanto, a hipotese foi descartada ao perceber, através de um histograma de
série temporal (Figura 3), que se tratava do ciclo de aprendizagem de equipe, uma
vez que o sistema estava em inicio de implantagao.

Tempo (h) no Status 800 ~— Tampa (1) na Status 500

L“_m}ﬂlw'wf T ‘%

M‘W&_——

Figura 3 Tempo de andlise de pedido. Valor inicial: 200h. Valor final: estavel em aprox. 8h.
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Figura 4. Identificagcao de possiveis causas (Xs) dos problemas a serem atacados (Ys).

Tabela 1. Capabilidade do processo nas usinas de Ipatinga e Cubatao

TOTAL CAPACIDAD LARGO
VARIABLE DEFECTOS UNIDADES OPORTUNIDADE OPORT DPU DPO % DEF PLAZO (LT)
Ipatinga
ANTES 1884 22050 1] 22050] 0,0854]0,085442 9 1,37
DEPOIS [10%)] 1696 22050 1| 22050] 0,0769|0,076898 8 1,43
Cubatdo
ANTES 4 s64] 10767] 1| 10767] 0,0524]0,052382] 5] 1,62
DEPOIS [10%] hd soaf 10767 ] 1| 10767] 0,0471[0,047144] 5| 1,67

Com as causas raizes medidas, analisadas e identificadas iniciamos a fase de
melhoria e controle com implantacdo de acdes nas fontes de variagdo. Para essa
etapa foram elaborados procedimentos padrao e planos de agao.

4 ESTOQUE ESTRATEGICO

Visando reduzir o problema de geragao de placas de mistura dimensionamos um
estoque (chamado estoque estratégico) pelo critério de frequéncia de pedidos em
funcdo do calculo de lote econdmico®® EOQ — Economical Order Quantity:

l[zﬂs

!
'qm

e

Onde:

Q = tamanho do pedido para reposi¢ao do estoque (toneladas);

D = demanda anual ocorrendo em uma taxa determinada e constante no tempo
(toneladas / ano);

S = Custo de aquisi¢ao (reais / pedido);

C = Valor de manutengao do item no estoque (reais / tonelada);

| = Custo de manutengédo como percentagem do valor do item no ano. %/ano.
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Figura 5 Calculo do lote econémico: Nivel de servigo: 95%

Dentre os itens considerados criticos selecionaram-se os itens de mais alta
frequéncia que atenderiam as necessidades dos clientes com 95% de nivel de
servico e levaria 2,5 meses para consumir um estoque de 450 ou 210 toneladas
(aciarias de Ipatinga) ou 300 toneladas (aciaria de Cubatdo), o equivalente a
consumir trés corridas nas aciarias com a mesma qualidade de aco, reduzindo assim
a geracao de placas de mistura. Através do acompanhamento de ordens de venda,
percebemos que a estratégia de se usar o estoque estratégico em conjunto com a
Cesta de Pedidos (Figuras 6 e 7) permitiu a reducdo do numero de OVs criticas
enviadas para a producgao, ou seja, as estratégias reduziram parte da complexidade
até entdo direcionada a aciaria.

Evolucdao em de Ovs
criticas < 130 t

Mumero de OVs de Itens criticos com — e Ovs < 130
peso<130t

Figura 6. Aédmpéhhérhéhtb-d-a- e-v-o-ltjg-éb'do' pr'oj'e'td na Usina de Ipatinga.
Evolugao em de Ovs

criticas < 100 t

Miamero de OVs de Itens criticos com
peso< 130 t

Figura 7. Acompanhamento da evolugao do projeto na Usina de Cubatéo.
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5 CESTA DE PEDIDOS

O desenvolvimento de um sistema de aceite integrado permitiu a criagcdo de um
“filtro” que seleciona os itens criticos ndo contemplados no estoque e os agrupem
em uma corrida antes de envia-los para a programacgao. Como sado pedidos menos
frequentes e de baixo volume, a formacado de apenas uma corrida € aceitavel. Essa
estratégia reduz a geragcdo de estoques de agos com composicdo homogénea,
embora n&o reduza a geracgao de placas de mistura. Outra viabilidade do sistema € a
visualizacdo de ordens de produgdo em ambas as usinas, 0 que permite o
direcionamento de pedidos antes alocados em usinas separadas em apenas uma
usina, levando a ganhos de sinergia.

As atividades de insercdo periddica e revisdao de itens na cesta de pedidos e
acompanhamento dos niveis do estoque estratégico foram incorporadas a rotina da
equipe de PCP corporativo e acompanhados por planos de agdo. O monitoramento
e incentivo tornaram-se ainda mais eficazes, pois esses indicadores forma atribuidos
ao KPI da equipe (Figura 8).

IPATINGA - Cesta de Pedidos e Estoque Estratégico - 2010
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CUBATAO- Cesta de Pedidos e Estoque Estratégico - 2010
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Figura 8. Incorporagéo da métrica em metas de desempenho das equipes de PCP Corporativo.
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6 INTEGRACAO COM A CADEIA DE SUPRIMENTOS

Embora as estratégias internas desenvolvidas (ESTOQUE ESTRATEGICO e
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CESTA DE PEDIDOS) tenham contribuido significativamente para a redugao de
itens criticos enviados a produgéo das usinas de Ipatinga e Cubatdo, como pode ser
visto nas Figuras 6 e 7, a equipe estuda uma nova possibilidade de reducédo de
envio destes itens pela integracdo das Usinas com sua cadeia de suprimentos. O
objetivo & selecionar acos com caracteristicas especificas e larguras de pedidos
frequentes, determina-los como acgos-larguras padrdo e produzi-los para
atendimento de uma demanda agregada administrado pelas redes de distribuigéo.
Estes centros de beneficiamento estariam responsaveis pelo corte longitudinal dos
produtos com larguras variaveis e pela logistica de atendimento ao cliente.

Esta atividade esta em sua fase de medi¢cado e analise de viabilidade econémica.
Embora a padronizagdo de larguras apresente vantagens de redugao de mistura
(pela reducédo do numero de larguras), melhora na qualidade superficial do produto,
reducdo de custos com escarfagem, aumento de produtividade e estabilidade
operacional pela reducdo de acidentes com rompimentos de pele; existem custos
logisticos de transporte e frete aos centros de beneficiamento, custos de descarte
com cortes de produto acabado e custos indiretos com mao de obra que devem ser
quantificados para aprovagao ou nao da estratégia.

7 INTEGRACAO INDUSTRIAL & COMERCIAL

A estratégia de reducao de envio de itens criticos as aciarias das usinas de Ipatinga
e Cubatdo é complementada com atividades de integracdo da equipe comercial a
industrial e se faz através do desenvolvimento de kits de negociacédo de itens com
clientes que compram os itens caracterizados como criticos. O objetivo € negociar a
mudancga de largura do item que compde o portfélio de produtos da Usiminas com
todos os clientes que o compram migrando para um produto de mesma qualidade
para larguras mais comumente usadas. A estratégia de desenvolvimento de kits de
negociagcédo para abordagem pontual de cada cliente é orientada pela sigla-largura
(receita do ago na aciaria). A complexidade, portanto, s6 é eliminada a medida que
todos os clientes deixam de comprar uma largura de ago especifica. As negociagdes
se estruturam em 3 ondas, iniciando com siglas negociadas com poucos clientes
evoluindo para siglas negociadas com varios clientes (Figura ). As informagdes dos
kits de negociac¢des sao obtidas através de um sistema de analise de itens criticos

(Figura 50).
Numero de clientes por sigla com larguras criticas o SIGLA e
120 - 120%
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Figura 9. Estratégia de ordenagao de siglas para negociagdo com clientes.
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O portfélio de produtos da Usiminas permite que os clientes naturalmente fagam as
combinagdes necessarias de larguras para adequar o pedido as suas necessidades.
No entanto, algumas combinagdes nunca foram produzidas, o que pode ser uma
‘porta de entrada” de pedidos criticos. Para evitar o surgimento desses pedidos,
foram elaborados procedimentos e fluxos de informag¢des no intuito de alocar um
possivel item critico a itens comuns com altos volumes de produgao. Essa atividade
tem por objetivo evitar o surgimento do item critico no momento da venda. O sistema
desenvolvido internamente (Figura 5) permite que seja feito uma analise historica
(36 decéndios) de pedidos criticos assim como né&o criticos e traduz a nomenclatura
usada comercialmente na nomenclatura de agos usada na aciaria. Dessa forma, é
possivel que o analista de venda saiba se o ago-largura que ele esta prestes a
vender € ou nao critico e o direcional a agos-larguras nao criticas. O sistema é
atualizado trimestralmente, uma vez que o critério de selecdo néo varia de forma

DADOS DA CHAVE —FILTRO ~DISTRIBUIGAD
1ancuRa pL| stera  |stcra ranc| crizwTE | ouaripaps | Aco woz |
T5INE | UL~ ESTOQUE ESTR. -
RESFRIAMENTC | - criTICO E o " = T
REFINO | -1 SETOR | | o
stera [ 21 22 00 010 o LI El
PRODUTC -
LARCURA PL | 'I 'I
gon. | =]
SIMULADOR LARG PLACAR —— | ESE. BRODUTO hd L
( CALCULAR || LARC. PRODUTO - o
LIMPAR | OF: | NOE: | COME. ERORUTO :I -
B B ACIRRIA - ==
RELATORIO ESTOQUE ESTRATECICO | Cx
. EXIBIR REFERENCIA
RELATCRIO ACRUPEMENTO LARCURA | u + Largura |
RESF . | PROCESSO SIGLA - | LargPL . |LargPL30 . | ACIARTA . [Cr . |EE . Setor ol -
OUTRCS RE 21 Ap 00 010 1000 1000 z cr Ruto Pegas
OUTRCS RE 21 AA 00 010 1010 1020 z cr Zutc Pegas z
OUTRCS RH 21 22 00 010 1453 1475 as 2 z
OUTRCS RH 1555 1585 BZ
OUTRCS nE 1558 15468 EZ
OUTRCS RE 1383 1333 EZ
OUTRCS RH z 0 1z85 1533 BZ
OUTRCS nE 21 A2 00 010 1815 1828 EZ
OUTROS RE 21 2 00 010 1613 1g:23 z c 7 [ EZ L
RIS —TR—| ’
HISTORICO DE ALOCACA0 DECENDIAL (PDI) - PERTODO FEVEREIRO DE 2010 A JANFIRO DE 2011
TOTAL* TOTAL** CRITICO MEDIA FREQ MIN. MAX
| 2563 | 2350 | 1854 | ] | 1 | 30 | 338 # Total em pesc de placa #+ Total em peso de produto
1D 2D 3D 4D 5D 5D 1D 10D 11D 12D 13D 14D 15D 16D 17D 18D
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Figura 50. Sistema de apoio a analise de historico de itens criticos e néo criticos.
* Por questdes de sigilo e respeito, os valores de receita projetada e custos (caracterizados por variaveis a e 3,
respectivamente) foram omitidos.

8 CONCLUSAO

Este artigo apresentou as estratégias de integragdo industrial e comercial da
Usiminas para reducao de custos de produgao e aumento do nivel de servico ao
cliente. A implantagdo das diversas estratégias se deu por meio de um projeto que
utiliza da metodologia Seis Sigma DEMAIC para melhoria da qualidade do processo
e reducdo de custos. As estratégias de dimensionamento de estoque estratégico,
cesta de pedidos, negociagdes com clientes e padronizagao das atividades de
entrada de pedidos permitem a reducdo de envio de pedidos criticos com baixo
volume a aciaria, levando a redugdo da geragdo de placas de mistura e
consequentemente reducdo de custos operacionais. Estuda-se ainda a viabilidade
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econbmica de integracdo com a cadeia de suprimentos (Solugdes Usiminas) para a
reducao de complexidade.
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