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Resumo

A Cosipa possui seis patios externos que tém como principais fung¢des estocar placas
destinadas ao mercado externo e placas livres. Cada patio possui particularidades no
que se refere aos tipos de materiais estocados e aos meios de movimentagado destes
materiais. Foi constada uma grande quantidade de movimentagdes de placas entre
patios externos e o patio interno do Laminador de Tiras a Quente, o que, em teoria, ndo
deveria ser elevada em virtude do tipo de material estocado nos patios externos. Um
novo sistema foi definido através de reunides entre as areas técnicas responsaveis e
area de planejamento da produgao e teve como objetivo analisar as causas de placas
contra pedido estarem estocadas nos patios externos e estudar contramedidas para
reducdo ou bloqueio das causas identificadas. Apds a definicdo de novas telas de
consultas e relatorios, foram elaboradas solicitagbes a area de tecnologia da
informacé&o requisitando a criagdo de um novo sistema de gestao de fluxo de placas. O
desenvolvimento das novas ferramentas gerou um sistema de apoio a tomada de
decis6es no momento da expedi¢ao de placas da aciaria e o controle de movimentacao
e estocagem de placas nos patios externos.

Palavras-chave: Patio externo; Movimentacdo de material.

IMPROVEMENT OF STORED SLABS MANAGEMENT AT EXTERNAL YARDS

Abstracts

Cosipa has six external yards which count as their main functions to store slabs
addressed to external market and free slabs. Each slab owns characteristics related to
types of stored material and their transportation means. A large quantity of movements
concerning slabs have been noticed between external yard and Hot Strip Mill internal
yard which, in theory, should not represent a high level due to the kind of material stored
in external yards. A new system was defined during meetings, encompassing
responsible technical sectors and production planning areas aiming at analyzing
reasons for slabs against orders to be stored in external yards, in order to find
countermeasures to decrease or prevent such identified causes. After the definition of
new consultation screens and reports, requirements have been sent to IT Area
requesting a new slab flow management system. This new tool development generated
a new supporting system toward decision making during steel making slabs expedition

and slabs movement and storage in external yards.
Key words: External yard; Material movement.
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1 INTRODUGAO

A principio, o material que deve ser estocado nos patios sdo placas destinadas a
venda, basicamente ao mercado externo, e placas sem pedido, chamadas de placas
livres. Atualmente, o tipo de material estocado nos patios externos é diferente daquele
definido para esses patios de estocagem.

Figura 1 — Patio Externo

O processo atual de movimentagdo de placas € composto por trés “origens-
destinos” diferentes, conforme Figura 2:
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A descri¢ao dos tipos de movimentacédo encontra-se na Tabela 1

Tabela 1 — Tipos de movimentacao de placas

Movimentagcdo | Origem Destino Tipo de Capacidade Tipo de Tipo de
modal recebimento | estocagem
1 Aciaria | Patios Rodoviario | 50 t/viagem placa por
Externos (Carretas) placa
2 Patios | Patio Interno| Rodoviario | 50 t/viagem placa por | Geragao de
Externos |do LTQ ou (Carretas) placa vao misto
Mercado
Externo
3 Aciaria | Patio Interno | Ferroviario 600 3 a 4 placas | Normalmente
do LTQ (Vagao) t/viagem por vez mesmos
padrdes de
placas

Os maiores problemas do processo de movimentacao de placas sao encontrados
na movimentagao 2:

o Problema relacionado a seguranga em funcao de oxidagao das placas, pois o
material é estocado exposto ao tempo;
Problema relacionado a “concorréncia” de recursos com o porto para
transporte de material destinado ao Mercado Externo, uma vez que o mesmo
recurso transporta material para o porto para logo apds ser carregado nos
navios.

Q

Atualmente, existem regras de direcionamento de placas livres para os patios
tanto interno quanto externos, cuja principal funcionalidade é apoiar a equipe de
expedicdo de placas da aciaria para o melhor direcionamento das placas no momento
da expedicao, conforme Fonte: Sistemas Aplicativos da Cosipa

Figura 3

=10 ]

EZ{ Npac2023 - Cadastra Regra de Direcionamento de Material na Expedicao

Bl - A
~ Regras
Prior Fdrmula Patio Desabiii
1 [destino_placal=MA 14 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 14 - EXTER [
[destino_placa] =Dl e [classe_ceq)= 1 ou [destino_placa] =L 14 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 14 - EXTER!

14 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 14 -
14 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 14 -
P2-PATIO INTERNO 2 DO LCG

15 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 15 -
TQ - PATIO INTERNO LTGQ

16 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 16 -

[destino_placa] =DI
([destino_placal=CG e [aco_real] =596) ou ([destino_placal=

2
3 EXTERE
4

5  [destino_placal=CG

[

7

7

EXTER

[destino_placal=P¥
{[destino_placal=TQ E [epa]) ou (destina_placal=TP e [epal)
1 i([destino_placal=TQ e [largura_real]=1000) ou {[destino_pla:

EXTER

EXTER

 Varidveis de Di
Aluminio Soldvel maximo
Aluminio Soldvel minimo
Aluminio Soldvel obtido
Aluminio maximo
Aluminio minimo
Aluminio obtido
Antimdnio maximo
Antimanio minimao
Antiménio obtido

Fonte: Sistemas Aplicativos da Cosipa
Figura 3 — Regras e parametros para direcionamento de material
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A definicao de tais regras € de responsabilidade da area de Planejamento da
Produgcdo. A aplicacdo foi construida de forma que muitas variaveis podem ser
utilizadas como parametros e critérios, entre elas estdo composi¢cao quimica obtida da
corrida, destino ou tipo de mercado, dimenséao da placa, entre outras.

As regras podem evitar retrabalhos como por exemplo: direcionar placas livres
para o patio interno do LTQ, mas que possuam uma possivel aplicacdo, evitando assim
o retrabalho no caso de movimentar a mesma placa para os patios externos e logo
apo6s movimentar para o patio interno do LTQ. As regras também podem auxiliar o
direcionamento de placas contra pedido para os seus respectivos patios.

Existe um procedimento diario na Cosipa de aproveitamento de placas livres que
pode ser automatico ou manual. Como a maioria das placas livres da usina esta
localizada nos patios externos, verificou-se que grande parte da movimentagdo das
placas entre patios devia-se ao aproveitamento e alocagdo das placas livres em
pedidos.

Foram realizadas analises das movimentacbes de materiais, nas quais foram
identificadas grandes quantidades de movimentagcbes de placas entre os patios
externos e o patio interno do Laminador de Tiras a Quente, gerando um alto custo de
transporte e um aumento no lead time de fabricagdo dos produtos. Nestas analises,
dificuldades como a rastreabilidade do material contra pedido estocado nos patios
externos também foram constatadas.

Para resolver o problema uma equipe com técnicos e analistas foi formada e a
partir deste momento, varias reunides e analises foram iniciadas até que as causas dos
problemas foram identificadas e contramedidas para bloquea-las e/ou minimiza-las
foram criadas.

2 METODOLOGIA

O estudo utilizou duas metodologias:

o Diagrama de Ishikawa: ferramenta utilizada em procedimentos de andlise de
problemas para identificacdo de suas possiveis causas. A partir do Efeito que
se deseja estudar, identifica-se suas Causas potenciais, através de Técnicas
de geragéao de teorias como “Brainstorming’.

o Analise dos 5 Porqués: ferramenta bastante utilizada em procedimentos de
identificacdo da causa raiz de problemas e para definigdo das contramedidas

A metodologia utilizada consiste em seguir uma sequéncia de passos que

baseia-se na identificagdo do problema e dirige-se até o bloqueio das causas raizes
que geram o problema analisado.

21 Definicdo dos Problemas e dos Objetivos
A primeira etapa do estudo consistiu na definicdo do problema, bem como os

principais objetivos do trabalho. A existéncia de grande quantidade de placas contra
pedido nos patios externos foi definida como problema.
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A partir disso, definiu-se os principais objetivos:

o Melhorar o gerenciamento e o fluxo de informag¢des do material estocado no
patio externo e reduzir a quantidade de placas aplicaveis nestes patios;

o Facilitar a localizagdo do material prioritario para agilizar a movimentagao
para o patio interno do LTQ, reduzindo atrasos no prazo de entrega;

o Aumentar a produtividade no recebimento de placas do patio interno do LTQ,
através da substituicdo do modal de transporte rodoviario para o ferroviario.

A partir da identificacdo do problema e objetivos, a empresa formou uma equipe
composta por técnicos e analistas, que tinham como objetivo identificar e analisar as
causas dos problemas, propor e implantar contramedidas que bloqueassem e
minimizassem o problema.

Apods a definicdo dos objetivos, os responsaveis utilizaram as duas metodologias
descritas como “Diagrama de Ishikawa”, conforme Figura 4 e o passo seguinte “Analise
dos 5 Porqués”, conforme

Tabela 2:

"Maquina

Placas livres, porém com possibilidade de
alocagédo, expedidas para os patios
externos

Placas com pedido estratégico de estoque

Patio interno do LTQ lotado

Grande quantidade de placas
contra pedido nos patios
externos

= Aplicagdo automatica de placas

Aplicacdo manual de placas

Aplicagdo manual com retrabalho

Figura 4 - Diagrama de Ishikawa

Com a equipe reunida, utilizando da experiéncia e conhecimento de cada
participante, foram priorizadas algumas das causas especiais identificadas no Diagrama
de Ishikawa. A metodologia do “931", metodologia de auxilio na priorizagdo de
assuntos, foi utilizada como apoio a decisdo de priorizagao, pois € utilizada atribuindo
‘pesos” ou “notas” para as causas especiais levantadas, possibilitando que fossem
focadas na “Analise dos 5 Porqués”.

Tabela 2 - Analise dos 5 Porqués
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externos

PROBLEMA | MODO DE FALHA 1° PORQUE 2° PORQUE 3° PORQUE 4° PORQUE 5° PORQUE
Patio do LTQ lotado,
Grande guantidade Placgg com 'mpedmdu ° Geragdn de. Problemas
possibilidade de  [recebimento de placas |placas de tiras a ¢
de placas contra 3 relacionados ao
; P aproveitamento e gerando a guente em
pedido nos patios ) : balanceamento
estocadas nos obrigatoriedade de excesso na e
externos P e T das fabricas
patios externos estogue nos patios aciaria

Grandes paradas
de equipamento

Quebras de
equipamento,
como pontes
rolantes efou
equipamentos de
produgéo

Placas livres, porém
com possibilidade de
alocagéo, expedidas
para os patios externos
diretamente da aciaria

Deficiéncia nas
regras de
direcionamento
de placas no
momento da
expedigdo na
aciaria

As contramedidas principais foram elaboradas conforme

Tabela 3.

Essas contramedidas sao definidas para as causas raizes dos problemas identificadas

na “Analise dos 5 Porqués”

Tabela 3 — Contramedidas referentes aos problemas encontrados

PROBLEMA

CONTRAMEDIDA

Problemas relacionados ao
balanceamento das fabricas

aciaria

Revisdo da geragdo de placas na

Deficiéncia nas regras de

Revisdo das regras de

direcionamento de placas livres para
0 patio externo

direcionamento de placas no
momento da expedigdo na aciaria

2.2 Solicitagoes e Desenvolvimento de Novas Telas e Relatorios

Além do planejamento e execugdo das contramedidas, a equipe também
desenvolveu junto a area de tecnologia da informagdo novas telas e sistemas para
melhorar e facilitar a gestao das placas estocadas nos patios externos. Seguem alguns
exemplos de telas:
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Para dar andamento ao estudo e entender melhor o problema, a equipe precisou
analisar as placas contra pedido estocadas nos patios externos. Logo no inicio do
estudo foi identificada caréncia nas informagdes relacionadas a rastreabilidade das
placas. Para facilitar esta analise, foi criada uma tela com relatérios com um resumo
geral com quantidade de placas contra pedido por patio e com detalhes que identificam
as origens da aplicagdo das placas, como automatica ou manual, no caso o registro do
funcionario que executou a aplicagdo com datas e horarios. Segue exemplo da tela
conforme Fonte: Sistemas Aplicativos da Cosipa

Figura 5.
] eS|
- Total Geral - Expedida da Aciaria com Pedido
Patio |Quantidade| Tonelagem fl Patio | Quantidade Tonelagem i_]
10 1 15,89 10 1 15,89
13 280 3.179,04 13 51 570,53
14 218 2.523,08 14 29 333,30
15 58 611,50 15 3 29,37
16 266 310410 16 59 75317
18 10 120817 18 a 5993
Total 833 9.554 42 - Total 148 1.762,19 -
— Aplicacdo Automatica / Sistema | - Aplicacdo Manual
Patio | Quantidade| Tonelagem il Patio | Quantidade| Tonelagem Jil
13 75 823,28 13 154 1.785,22
14 54 676,55 14 130 1.513,23
15 18 187,61 15 37 394,53
16 83 955,80 16 124 1.385,13
18 5 60,88
Total 235 2.643,24 - Total 450 5.148,99 -

Fonte: Sistemas Aplicativos da Cosipa
Figura 5 — Resumo de Placas Aplicadas nos Patios Externos

Uma andlise temporal de estocagem foi necessaria com o intuito de
compreender a eficiéncia da movimentacdo de placas e extrapolar a mudanca de
estoque dos patios externos para o interno analisando o efeito desta alteracdo afetando
a capacidade disponivel dos patios internos. Segue exemplo da tela conforme Fonte:
Sistemas Apilicativos da Cosipa

Figura 6.
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2/NPOP2514 - Permanéncia de Placas Aplicadas no Patio EXEErno
<9 CIRAE]

~Tipo de Pesquisa
& OnLine ¢ PorPetiodo  De: I a | ‘
|

Tempo de Permanéncia da Placa contra Pedido no Patio
Externo

8000
60001
Tonelagem

4000

2000+

0 a 10 Dias 1123 20 Dias 21230 Dias 3132 60 Dias 12 90 Dias Mis de 90 Dias

Dias

Fonte: Sistemas Aplicativos da Cosipa
Figura 6 — Permanéncia de Placas Estocadas no Patio Externo

Uma analise similar foi realizada para as placas livres resultando na Fonte:
Sistemas Apilicativos da Cosipa

Figura 7. Esta analise fornece informagdes Uteis para a equipe de planejamento
da produgdo no momento da submissdo das placas livres para a equipe da area
comercial da empresa disponibilizando estas placas para vendas.

5 NPOP2515 - Permanéncia de Placas Livres no Patio Externo

ol al2| 4l
~Tipo de P

' OnLine " PorPeriodo  De: ] a |

Tempo de Permanéncia de Placas Livres no Patio Externo

20000
150001+
Tonelagem

10000

5000+

03 10 Dias 11 3 20 Dias 212 30 Dias 313 60 Dias 613 90 Dias Mais de 90 Dias

Dias

Fonte: Sistemas Aplicativos da Cosipa
Figura 7 — Permanéncia de Placas livres no Patio Externo

O objetivo do trabalho é reduzir a quantidade de placas contra pedidos nos
patios externos, porém ¢é sabido que existira sempre a possibilidade de estocarmos
estas placas ou por opgcdo ou por necessidade nestes patios. Para facilitar a
movimentacdo destas placas, sua localizagdo e priorizacdo de movimentacdo em
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funcdo de pedidos, mercados e prazo de entrega foi elaborada a tela conforme Fonte:
Sistemas Aplicativos da Cosipa

Figura 8. Esta tela possibilita selecionar grupos de placas através de
parametros relacionados ao material e/ou aos pedidos das mesmas.

T T — o1
E ll il Registro | NPOP3000
- Opgoes de Relatorio
Prioridade de Cliente —| Lote | Largurade Placa adeLTQ
’]‘ﬁél‘zl‘a‘l‘A [ -] I Todos HDe: [ a | De: | a |
~Patios Tipo de Estoque ———| [~ Opgies de Resumo
10- PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 10- B24 i L
13- PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 13 - EXTERNO Il Esliaiedleg
14 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 14 - EXTERNO I™ Prioridade de Cliente ou Lote

15 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 15 - EXTERNO |

16 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 16 - EXTERNO IV
17 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 17 - FORNO POGO " Néo Estratégico
18- PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 18 - EXTERNO V/ >
25 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 25 I Més Dec.
26 - PATIO DE EMBARQUE - LOCAL 26 - EXTERNO VI
(" Estratégico + N&o Estratégico

I Produto

~Més /Dec. [~Grau de Resisténcia

I Espessura do LTQ

™ Grau de Resisténcia

Fonte: Sistemas Aplicativos da Cosipa
Figura 8 — Placas com OP por Aco/Padrao nos Patios Externos

3 ACOMPANHAMENTO DO RESULTADOS

Os resultados apresentados a seguir na Figura 9 referem-se a tonelagem de
placas movimentadas dos patios externos para o patio interno do LTQ foram obtidos
através do sistema automatico de coleta de dados dos sistemas aplicativos e referem-
se ao anos de 2005, 2006 e 2007.

Movimentagio de placas
Patio Externo - Patio Interno LTQ

15000 -

10000

Ml

3Ftrim  1°%trim 2°trim 3°trim 4°trim jani07  fewf07
20045 2006 2006 20086 20086

)

Figura 9 — Movimentagao de Placas dos patios externos para o patio interno do LTQ
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E possivel verificar a reducdo significativa na média trimestral da tonelagem de
placas transferidas, atingindo uma redugdo média superior a 40%. Com a implantagao
dos sistemas em Margo de 2006 observa-se uma melhora no processo.

No ano de 2006 foram obtidos os menores resultados de movimentagédo. As
novas ferramentas de apoio a Gestdo unidas a reducdo de geragao de placas de
estoque geradas e a produgdo de material contra pedidos com opcionais de largura
contribuiram para esta grande redugao.

4 CONCLUSOES

A aplicacdo de uma metodologia de trabalho planejada, com as atividades bem
definidas, procurando focar as acgbes naquilo que realmente traria um retorno
adequado, mostrou-se altamente produtiva. Uma ferramenta de auxilio na gestdo de um
processo como a movimentagao de placas facilita muito, pois disponibiliza uma visao
global do processo chegando no nivel de detalhe que se deseja com informagdes
confiaveis e claras.

A reducdo da movimentagédo é resultado de um conjunto de fatores, além da
gestao do processo, alguns deles:

o Geragao de placas de estoque neste periodo;
o Laminacgéo de pedidos com opgdes de largura;
o Recursos disponiveis para escoar as placas neste periodo;

A diminuigdo da movimentagdo gera além de menos retrabalho, uma redugéo
nos custos de movimentacdo, uma vez que o modal de transporte da aciaria para o
patio interno do LTQ é ferroviario, que tem custos muito mais baixos que o modal
rodoviario, responsavel pela movimentacao dos patios externos para o patio interno.
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