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Resumo

Este trabalho apresenta o desenvolvimento e a implantagédo do novo sistema de gestao
das bobinas a quente nos armazéns da Geréncia de Acabamento de Bobina a Quente
GBQ), em parceria da (Geréncia Geral de Laminacdo a Quente (GGLQ) e a Geréncia
Geral de Informatica (GGIN) ,buscando a produtividade e seguranga operacional dos
armazéns e linhas de produg¢ao da GGLQ. Baseado em uma metodologia de analise do
ambiente atual, do cenario do Armazém de Bobinas a Quente n° 2 (ABQ#2) e da
aplicagcao de um planejamento para atingir os objetivos e metas do trabalho. Um novo
conceito de enderecamento de bobinas, que permite identificar com maior precisdo o
local de cada bobina, foi desenvolvido no sistema SAP/R3, assim como uma nova
codificacdo da posicdo, que ¢é uma ferramenta que permite aos anotadores,
localizadores e técnicos de controle, uma melhor organizacdo de todo sistema de
estocagem na geréncia, no seu dia a dia de escoamento de bobinas do Laminador de
Tiras a Quente (LTQ#2), distribuicdo, armazenamento, abastecimento das linhas de
Decapagens (LDC's) e Preparagdo de Bobinas (LPBQ’s). Este sistema possibilitou a
visualizacdo dos lotes em cada fila dos armazéns e como a bobina esta realmente
posicionada, o que facilita a sua identificagdo de imediato. O lay-out de identificagdo na
area, de cada armazém, teve que ser adequado as necessidades, novas telas no
sistema SAP/R3 foram desenvolvidas e outras modificadas, e detalhes de cada lote
podem ser conhecidos nas telas visualizagado de lote e sua posi¢ao. Apos a implantagao
do novo sistema, foi criado um sistema de controle de estoque, através de graficos,
por fluxo de producgao, fluxo de produto, de forma detalhada, dando neste modo uma
visdo global da situagdo dos armazéns da GBQ. Os ganhos que a CSN teve com a
implantacado deste sistema de gestao foram, a redugcao de paradas de emergéncia nas
linhas de Decapagem, e a redugdo da perda de encomenda por ndo processar o
material no prazo solicitado pelo cliente. A rastreabilidade das BQ’s nos armazéns fica
assim garantida, dando confiabilidade a informacdo e melhoria no gerenciamento dos
estoques das bobinas a quente . Deste modo, um problema que era seério na
estocagem de BQ’s, o enderegamento de bobinas , foi solucionado porque foi atacado a
base de uma série de dificuldades existentes no sistema de operacionalizar o armazém.
Hoje, cada bobina tem seu enderego em posi¢des tridimensionais, com logica, tornando
o sistema agil, de facil manuseio e localizagao.
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1 INTRODUGAO

Atualmente , a Geréncia de Bobinas a Quente (GBQ) possui 5 armazéns para a
estocagem de bobinas a quente, com uma capacidade operacional de 112.000t,
sendo: a) Armazém de bobinas a quente n°2 (ABQ # 2 ) para 65.000t. b) Armazém
Anexo para 27.000t. (Implantado em Maio 2003, junto com este trabalho). c)Armazém
de bobinas da Linha de preparagdo n°1 para 10.000t. d) Armazém de bobinas para
material de entrega direta para 5.000t. e)Armazém de bobinas para estocagem em
caso de emergéncia para e 5.000t de capacidade operacional. Destes , o principal € o
Armazém de bobinas a quente n°2 , que tem como finalidade realizar o escoamento da
producdo do laminador de tiras a quente n° 2, a estocagem, o resfriamento e o
abastecimento das linhas de Preparagdao de bobinas n° 1, 2 e 3 , das linhas de
Decapagem 3, 4 e leitos de embalagem de bobinas para entrega direta ( ver : Fluxo 1).

Um problema sério que existia no Armazém n°2 era causado pelo
enderecamento deficiente das bobinas. outro problema , era quando o este operava
acima do seu limite e a situagdo se tornava grave com paradas nas Decapagens e
Laminador..

A Geréncia de Bobinas a Quente como usuario do sistema SAP/R3 de locagao
de bobinas nos armazéns ,solicitou a Geréncia Geral de Informatica, que em conjunto
desenvolveram um novo sistema de enderecamento tridimensional. Tendo o modelo
tridimensional de armazenamento definido, comegou- se a estudar a forma de
informatizar o modelo, buscando dentre os sistemas disponiveis o que tinha maior
aderéncia a solucédo. ldentificou-se no sistema existente SAP/ R3 as caracteristicas
necessarias para desenvolver o modelo de forma eficiente. A ferramenta encontrada
dentro do sistema SAP/R3 que possui as funcionalidades adequadas ao modelo, € o
sistema de depdsito “ WM” ( Warehouse Manengement ), no qual pode ser configurado
para criar células de armazenagens tridimensionais que comportam até duas bobinas
por células e desenho “ torre “ e “ piramide “ com modelo de empilhamento das bobinas.
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Figura 1. Fluxo 1 — Fluxo de Produgéo e Distribui¢do



2 AMBIENTE DO PROBLEMA

O processo de armazenamento , consiste no empilhamento das Bobinas, vindas do
Laminador de Tiras a Quente, no eixo vertical, de acordo com o padrao de
empilhamento, que define conforme a largura, a quantidade de bobinas a serem
empilhadas e o seu limite maximo de altura. A sistematica de enderecamento das
bobinas no seu local de estocagem era baseada no “velho” conceito de armazenagem,
onde permitia colocar em um mesmo local, um lote de bobinas e nao identificar a
bobina individualmente. A forma era, a existéncia de um local, como por exemplo: locais
1A 1B, 1C........ até 39A, 39B, 39C e na coluna era identificada como meio, frente e
fundo; entdo um lote de 20 bobinas poderia estar, no local 3Cfrente, todas as bobinas
no mesmo endereco (local) no armazém (ndo existindo a posigédo da altura da bobina).
Este principio, apresenta uma série de questionamentos quanto a real posi¢cao de cada
bobina. No caso da remocdo de uma bobina do item estocado, ocorria a nao
localizagdo desta bobina (visto que se registrava o item inteiro e ndo a bobina
individualmente) e a consequéncia era uma atividade extra da equipe do Armazém para
localizar esta bobina. Quando ndo a encontrava em tempo, para o processo nas
Decapagens e Linhas de preparacdo de Bobinas, iniciavam entdo, as situagdes de
paradas nas linhas de producgado, o ressequenciamento e a perda da encomenda. A
“velha” codificagdo da posigéo do lote, ndo definia entdo, o local de cada bobina, a sua
altura ou quando ocorria qualquer movimentacéo, esta ndo era registrada de forma
individual, apenas com o lote completo, gerando uma quantidade alta de bobinas fora
do seu local existente no sistema e os problemas se acumulavam a cada
movimentacg&o dentro do armazém. Outra dificuldade do “antigo” sistema era ter apenas
um local para todos os itens em prancha, exemplo: prancha 50A11, ndo se sabia,
quando a prancha era de saida do Armazém ou retorno.

3 OBJETIVOS

Os principais objetivos : Ter 100% das bobinas localizadas e identificadas dentro
dos armazéns , melhorias do gerenciamento dos estoques da Geréncia , garantir do
abastecimento de Decapagens e Linhas de Preparagdo de Bobinas e eliminar as
paradas do Laminador a Quente por falta de area no Armazéns .

4 METODOLOGIA

O método adotado foi baseado no principio de que, “para atingir a um objetivo &
necessario um planejamento “ e que “ para sobreviver & preciso ter uma estratégia “.
Com esta idéia , as equipes formadas para desenvolver e implantar o projeto ,
discutiram sobre : o ambiente do problema, a analise do cenario, as a¢des focadas e a
logistica de todo os armazéns, e definiram que estes topicos deveriam estar dentro de
um conjunto de ag¢des e decisdes necessarias ao atingimento da meta estabelecida.

Oportunidades: A existéncia do sistema SAP/R3, que pequenas modificacdes
em suas telas, poderiam potencialmente contribuir para uma oportunidade de melhoria
na gestdo dos armazéns.




Ameacas : Deficiéncia no enderegamento , o0 Armazém estava trabalhando
acima de sua capacidade operacional , com excesso de itens de 1 a 4 Bobinas.

4.1 Planejamento das Atividades

Estando bem definido o conteudo da estratégia, foi elaborado um Plano de
Acao com as inovagdes do sistema de gestdo dos armazéns. Dentro do planejamento
estratégico deste trabalho, pode-se descrever as seguintes atividades prioritarias
desenvolvidas para a solugao do problema 2:

a)Reunides semanais entre as equipes e outras areas envolvidas; b) Analise de
ambiente do Armazém e sistemas existentes; c) Definir o novo conceito de
enderegcamento e nova codificagdo de posigao.; d) Desenvolver novas telas no sistema
SAP/R3. e) Fazer marcagbes da nova codificagdo na area dos armazéns;
f) Implantar novo Galpdo de Armazenamento (ANEXO 1) g) Contratar pessoal:
controlador do Armazém e Operadores para no Galpao. h)Realizar treinamento com os
usuarios; i) Desenvolver ambiente de teste; ensaio de migragdo no sistema . j) Definir
uma estratégia de inventario para atualizar o sistema. k) Desenvolver os graficos de
controle de estoque;

Apds o cumprimento das atividades, no dia 12 de Junho de 2003, foi
oficialmente implantado o projeto com um inventario em todos os armazéns e iniciado a
digitacdo de todas as bobinas, uma a uma , movimentando um total 5.639 BQ’s para o
novo sistema, definindo de uma vez a mudanga necessaria no SAP/R3 da posi¢cao das
bobinas

4.2 Detalhamento dos Principais Itens do Plano de Agao de Inovagao no Sistema
4.2.1 Novo conceito de enderegamento

A inovagao no sistema inicia com uma série de conceitos e principios de
estocagem que tiveram que ser mudados. Para o novo conceito de enderecamento dos
armazéns, ficou definido que cada bobina deveria ter seu local individual em sistema
tridimensional (com a sua fila, coluna e altura do armazém) e que cada armazém teria o
seu codigo, e as pranchas de transporte de bobinas para os outros armazéns, também
teriam o seu codigo e numeragao, conforme o exemplo da Tabela 1.

Tabela 1. Cddigo e fila dos armazéns

ARMAZEM CODIGO FILAS
ABQ#2 abq 0001 a 0150
PRANCHAS IDA pri N° das pranchas
(SAIDA DO ABQ # 2) existentes
PRANCHAS VOLTA prv N° das pranchas
(RETORNO para o ABQ #2) existentes




4.2.2 Nova codificagao da posigcao

A nova a codificagdo das bobinas no seu local dentro de cada armazém ficou
com um total de 8 digitos (alfa numérico), identificando o local da BQ da seguinte forma:
os 4 primeiros digitos sdo numeros que definem a fila em que se encontra a bobina, e
como vimos anteriormente, também define em que armazém a BQ se encontra. Os 2
posteriores digitos, sdo letras que definem a coluna em que a bobina se encontra na
fila, sendo que o 1° digito, define a coluna da A a H e o 2° digito define o sistema de
empilhamento, podendo ser P para sistema piramide e N para sistema com a coluna
cheia. Os 2 ultimos digitos definem na codificagao a altura em que a BQ se encontra na
coluna, podendo ser de 01 a 09, conforme a Figura 2.
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Figura 2. Nova Codificagao da Posig¢éo (Sistema)
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Figura 3. Nova Codificagao da Posicao (Fisico)



4.2.4 Novas Telas no SAP/R3

No sistema SAP/R3, estdo as telas que foram criadas e as que sofreram
melhorias , conforme descrito a seguir :

a) Tela de transagdo no sistema : ZPPP180 — Tela de alocagdo de bobinas no
ABQ#2, realiza a 12 locagao apos a BQ ser produzida pelo LTQ#2 . (ver Figura 4).
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Figura 4. Tela para Movimentar Bobinas

b) Tela : ZPP0060- Tela de visualizagao dos lotes no ABQ#2, mostra as filas que se
encontram o lote e os detalhes do lote (item , tipo de material, peso de cada BQ ,
depdsito , a espessura, sua largura e o peso total do lote ), conforme figura 5
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Figura 5. Tela de Selecao da Fila do Lote

c) Tela: ZPP0061 — Esta tela € a 12 tela da rastreabilidade de bobinas no ABQ,
apresenta a real posi¢cao do item selecionado e também todas as bobinas que se
encontram nesta fila. Todas as BQ’'s que se encontram nesta fila podem ser
facilmente visualizadas a sua posi¢cao da sua coluna e altura; outras funcionalidades
desta tela sdo: pode ser visualizado o fluxo do produto e se a BQ ja foi programada,
e é também nesta tela que se realiza a mudanca de local no sistema (ver figura 6). A
outra vantagem é que clicando sobre o item, aparecera os detalhes do lote



selecionado e conhecer, a: OV (ordem de venda), proximo equipamento, posicao,
n.° de dias e tempo de transito deste lote
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Figura 6. Tela de Visualizagdo dos Lotes na Posigao.
4.2.5 Implantagao de um novo Armazém de Bobinas a Quente :

Com o objetivo de auxiliar no escoamento do Laminador de Tiras a Quente,
reduzir e manter o Armazém n°2 dentro do seu limite operacional (65.000t), foi
implantado em maio de 2003, um novo Armazém de Bobinas, denominado ANEXO1.
Com uma area coberta de 3.960m?, contendo uma linha férrea para o transporte, com 2
pontes rolantes (com capacidade de 30t/cada) para a movimentagdo e capacidade de
estocagem de 27.000t de BQ. Este galp&o era o antigo patio de placas n° 2 da aciaria,
que foi todo reestruturado e adequado para receber, estocar e retornar todas as
bobinas ao ABQ#2 para o abastecimento das Decapagens (ver fluxo 1). Este armazém
“nasceu” junto com o novo sistema de locacao e utiliza o mesmo sistema de alocagao
de bobinas no SAP/R3 do Armazém n°2 e telas vistas anteriormente. Para o seu
funcionamento foi contratado uma equipe para operacionalizar as suas atividades
(anotadores e operadores de PR’s). O ANEXO 1 é hoje um regulador de estoque e é
utilizado intensamente para atender o seu objetivo. O sucesso da estabilidade do
Armazém n° 2 também esta diretamente ligado a esta implantagao.

4.2.6 Nova Gestao dos Armazéns — Sistema de Controle :

Para a gestdo ,foram desenvolvidos os graficos para cada armazém para a
esteira no Armazém n°2, material existente em pranchas de saida , retorno e para o
total de estoque na Geréncia. Estas informagdes tem como fonte o sistema
IMPROMPTU, s&o geradas automaticamente e diariamente , sendo colocadas na rede
CSN para que todos tenham acesso (ver Grafico 1). Com estas informagdes,
desenvolveram também graficos para o conhecimento por fluxo de produto para
controle diario da Géréncia.



Para complementar o controle , novos indicadores foram desenvolvidos e os
seu graficos disponibilizados na rede CSN, tendo como fonte de informacéo o Sistema
de Informagdes Gerencias (SIG) , para o controle de: n° de relocagdes, n°
ressequenciamentos, frente para as decapagens e remogdes para o pulméo e outros.
As movimentacbes de pranchas ( quantidade) e a quantidade de bobinas
movimentadas em toda Geréncia , também tem o seu controle de forma gréfica, dia a
dia e também esta disponibilizado na rede CSN .
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Grafico 1. Controle de Estoques dos Armazéns.
Fonte :IMPROMPTU

5 RESULTADOS OBTIDOS

Ao atingir o objetivo de ter todas as bobinas ,em todos os Armazéns, identificadas e
localizadas, o primeiro ganho deste trabalho, foi com a melhoria da qualidade dos
servigos prestados para as Decapagens (cliente interno).

Imediatamente apds a implantagdo das Agdes do plano, ocorreu a redugao das
paradas de emergéncia . Esta reducdo pode ser observada claramente a partir de maio
de 2003, ver Grafico 2 e a do Laminador e Linhas de Preparagao de Bobinas conforme
Grafico 3.

Os valores do prejuizo decorrentes das paradas dos equipamentos de produgao
estdo descritos conforme a Tabela 2 .

O ganho no atendimento ao cliente final da CSN € imediato a redugédo das paradas
das Decapagenss e Preparagdo de Bobinas. A perda de prazo da encomenda por
responsabilidade da Geréncia foi reduzida conforme Grafico 4.



Os ganhos em qualidade do produto (BQ) estdo diretamente ligados ao novo limite
do Armazém n° 2, de quanto maior o n° de BQ’s estocadas maior o dano de manuseio
(devido aos excessos de movimentagdes e remogdes de itens pequenos).

Para finalizar, o ganho em seguranca da equipe (de recebedores, controladores,
anotadores, e abastecedores) esta relacionada com o limite do armazém (pilhas de
BQ’s menores ) e organizagao (BQ'’s corretas em seu local) . O Armazém n° 2 passou a
trabalhar dentro de seu limite e estabilidade operacional. (ver Grafico 5).
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Grafico 2. Paradas nas LCD’s responsabilidade GBQ.
Fonte :IMPROMPTU



Grafico 3. Paradas no LTQ #2 e LPBQ’S de responsabilidade GBQ .

ANO 2002

MINUTOS
At
10000
s000
w000
4000
2000
—
jan/o2 fevioz mari0z abri02 mail02 jun/o2 julio2 agol0z seti02 outioz novioz dezi02
[=crpBat 1890 0 2685 820 2865 9610 757 2870 2070 250 900 100
[=LPBa2 4785 70 1895 3510 3710 7700 705 2006 1820 60 180 70
[Ccra2 o 0 o 17 0 o 29 0 o o 0 o
LPBQ1 ELPBQ2 LTQ2
MINYTO
gt
Antes
Depois
o000
4000
2000
— —
jan/03 fev/03 mari03 abri03 mail03 jun/o3 julio3 agol03 seti03 outio3 novios dezi03
[=crpBat 10190 0 240 o 20 o 410 345 79 30 107 o
[=LPBa2 2635 1774 3459 1812 480 30 1296 1378 390 250 110 50
LTaz o 0 12 123 0 o o 19 o 25 0 o
LPBQ1 ELPBQ2 LTQ2
MINUTOS
ity
s00
a0
200
200
100
B —
janioa fevioa mari0a abri04 mail04 junios jul-04 ago-04 set-04 out-04 nov-04 dez-04
[=LpBat ] 38 177 ] 480 [] ) o [ o [ o
[mLPBQ2 20 260 520 ] [ [] ) o [ o [ o
[(iraz o 0 0 0 0 o o o 0 0 o o
LPBQ1 mLPBQ2 LTQ2

1000

Tonelagem

Antes

=S

Depois

#n/03

fev/03 mar/03 abr/0

m W
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Tabela 2. Prejuizo por parada de equipamentos.

Custo do | Custo do AICEED
. Produtividade Perda no Jan a Prejuizo no
Equipamentos Produto | Produto .
t/h custo Abr/03 em periodo
LQ Placa
horas
a)LTQIL 703,29 719,71 651,82 47.746,36 2,00 95.492,72
b) LDC 3. 210,39 775,33 651,82| 25.985,27 55,00 1.429.189,79
c) LDC 4. 203,85 779,9 651,82| 26.109,11 77,00 2.010.401,32
d) LPBQ II. 124,55 751,33 651,82 12.393,97 161,00 1.995.429,25
Total 5.530.513,07

Valores atualizados em Agosto de 2004
Fonte dos Dados de Custo: GCD
Fonte da Produtividade: IPT
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Grafico 5. Estoque do ABQ#2

6 CONCLUSOES

Considerou-se que os objetivos do trabalho foram atingidos, prova disto sao os
resultados apresentados que atenderam as expectativas Pode-se observar que um
armazém, quando possui bobinas identificadas de forma légica, armazenadas dentro de
um padrdo, um sistema de controle coerente com a realidade dos usuarios e pessoas
comprometidas com os resultados, a sua organizacdo reflete diretamente em
excelentes resultado operacionais.

Os graficos dos estoques, sao hoje ferramentas gerenciais para as tomadas de
decisoes, de facil, visualizagao e precisos com as suas informacgoes.

As linhas de producgao, principalmente as Decapagens, ndo sofrem mais com as
paradas de responsabilidade da GBQ (por falta de abastecimento), e as consequéncias
sao imediatas na atendimento ao cliente final dentro do seu prazo solicitado.
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Abstract

This paper presents the development and the implementation of the New Management
Sistem of CSN’s Hot Rolled Coil Warehouses, in partnership with the production and
Information technology departments, aimed at productivity and operational security of
the warehouses and production lines . Based on a methodology of analysis of the
current environment, the situation of the Warehouse and the introduction of a plan to
reach the objectives and goals of the work. New concept of locating the coils, that
allows the identification with higher precision the place of each coil, was developed in
the SAP/R3 system, as well as new codification of position, that it is a tool that allows
the operators a better organization of all system of stockage , the handling and
transportation of coil of the Hot Strip Mill, distribution, storage, supplying of the
Continuous Picklings Line and Hot Rolled Coil Preparation Lines. This system made it
possible the visualization and location of the lots in each row of the warehouses wich
enables na immediate identification . The layout of identification in each warehouse
place, had to be adjusted as required, new screens in the SAP/R3 system had been
developed and modified others, and details of each lot can be known in the visualization
screens of lot and their respective position. After implementation of the new system, a
system was created for supply control, through graphs, production flow, product flow,
in a detailed way, thus providing a global vision of the situation of the warehouses .
The profits that CSN had with the implementation of this system was, the reduction of
emergency stops on the Continuous Pickling Line , and the reduction in time loss for
not delivering the product in the agreed upon time with the customer. The trackability of
coil in the warehouses is thus guaranteed, given the reliability of the information and
improvement in the management of supplies . In this way, a problem that was serious in
the stockage , the location of coil, was solved because a number of difficulties in the
operating system operation of the warehouse was tackled. Today, each coil has its
location in 3D positions, with logic, which makes the system fast, easy to handle and
locate.
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