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Resumo

Neste trabalho é apresentada a estruturagdo do Programa SunCoke Way,
fundamentado na metodologia WCOM™. S&o mostrados resultados praticos
mostrando a aplicabilidade e funcionalidade da metodologia em varios setores da
companhia. Estes resultados sao focados em melhoria de processos e,
principalmente, na capacitacao e engajamento das pessoas.
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IMPLEMENTATION OF WCOM™ AT SUNCOKE ENERGY BRASIL

- THE SUNCOKE WAY
Abstract
This paper shows the structure of the SunCoke Way Program, based on the
WCOM™ methodology. Practical results are shown showing the applicability and
functionality of the methodology in various sectors of the company. These results are
focused on process improvement and, above all, on the empowerment and
engagement of people.
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1 INTRODUCAO

A SunCoke Energy Brasil € responsavel pela operacdo da primeira Coqueria Heat
Recovery no Brasil, tecnologia referenciada como uma das melhores disponiveis no
mundo para producdo de coque metallrgico, com cogeracao de energia. A Unidade
de Vitéria foi instalada para suprir a necessidade da Arcelor Mittal Brasil (AMB)
devido ao projeto de expansado de producdo de placas e bobinas de 5 milhdes/
ton/ano para 7,5 milhdes de ton/ago/ano.

O investimento foi em modelo de Joint-Venture envolve o Grupo Arcelor Mittal (AMB)
e a SunCoke Energy. Esta localizada em uma area em uma area de 500 mil metros
quadrados nas dependéncias do site da Arcelor Mittal Tubardo no municipio de
Serra, estado do Espirito Santo, Brasil.

O resultado desta Joint-Venture é a maior operacdo da SunCoke Energy com
capacidade de producéo anual de 1,55 milhdes de toneladas métricas de coque e a
geracdo de 166MW de energia elétrica.

A estrutura fisica da SunCoke Energy Brasil composta pelos seguintes processos:

¢ Unidade de Recebimento de Carvéo: patio principal de estocagem de pilhas
de carvbes, com Sistemas de Transporte e Manuseio de Carvao do Patio
Principal até a Unidade de Producado de Coque;

e Unidade de Producdo de Coque: composto por 4 baterias com 80 fornos
cada, totalizando 320 fornos;

e Maquinario: 4 Pusher Charge Machine (PCM) para enfornamento e
desenfornamento, 4 Door Machine para abertura e fechamento das portas
dos fornos, 4 Hot Car para transporte do coque do forno para a torre de
apagamento e 2 Quench Car para apagamento do coque;

e Unidade de Desmineralizacdo da agua das caldeiras;

e Unidade de Producédo de Vapor: composta por 8 Caldeiras geradoras de
vapor, que recuperam o calor gerado pela energia térmica dos gases
provenientes do processo de coqueificacéo;

e Unidade de Tratamento dos Gases: composta por um sistema de
dessulfuracéo dos gases do processo de producéo coque;

¢ Unidade de Beneficiamento, Transporte e Expedi¢cdo de Coque: composta de
sistema de peneiramento e classificacdo do coque e sistema de envio de
coque;

Para alcancar a estabilidade e confiabilidade necessérias para o processo produtivo
da SunCoke Energy, em 2011, a empresa optou por adotar uma metodologia de
exceléncia operacional, o TRACC, que € definido como um sistema de melhoria
integrativo. Essa metodologia deu origem ao SunCoke Way, o sistema de gestdo da
SunCoke.

Entretanto, em 2014, optou-se por descontinuar o trabalho com base no TRACC,
principalmente porque o planejamento de implementacdo previu iniciar as atividades
em todas as areas da empresa a0 mesmo tempo, sem optar por adotar areas
“piloto”, o que gerou uma dificuldade de alocagao de recursos.

Apesar da descontinuidade do TRACC, manteve-se o SunCoke Way e algumas
praticas aprendidas com tal metodologia. Uma dessas praticas € o programa de



sugestbes em que séo apresentadas propostas de melhorias e pequenas inovacgoes,
denominado “Momento SunCoke Way”.

Esse programa consiste no desenvolvimento de projetos de melhoria com base na
metodologia DMAIC que podem ser sugeridos por qualquer funcionario da empresa.
Esses projetos sdo desenvolvidos durante o ano e apresentados em um evento
anual, em que sdo submetidos a avaliagdes e aos melhores trabalhos sdo conferidas
premiacgoes.

Considerando-se que apenas essa pratica foi mantida e que a organizacao
precisava de um programa de melhoria continua e exceléncia operacional mais
robusto e que pudesse ser customizado, a empresa foi em busca de uma nova
solugdo. Foi quando optou pelo World Class Operations Management, mais
conhecido como WCOM™  da empresa EFESO Consulting.

1.2 BREVE REVISAO BIBLIOGRAFICA SOBRE O WCOM™

Segundo Baroncelli (2016), o WCOM™ ¢é um programa de exceléncia operacional
que tem base nas filosofias Lean Manufacturing, Six Sigma e Total Productive
Maintenance (TPM). E uma vertente da metodologia World Class Manufacturing
(WCM), com maior foco em operacbes. O WCM é um sistema integrado que melhora
0S processos e a qualidade, reduz os custos e, com maior flexibilidade, atende as
expectativas dos clientes (POOR, KOCISKO E KREHEL, 2016).

Oliveira et al. (2018), definiu um modelo quantitativo para avaliar um método WCM e
concluiu que a primeira coisa que uma organizacdo precisa investir ao iniciar a
aplicacdo do WCM é no Gerenciamento de Recursos Humanos. Em segundo lugar,
a empresa devera investir em praticas do Lean Manufacturing. E, por altimo, préaticas
ambientais € um fator importante para as empresas prestarem atencdo, porque o
investimento nessas praticas contribui para empresas que produzem produtos mais
seguros para funcionarios, clientes e o ambiente global.

Baroncelli (2016) diz que metodologias de exceléncia operacional hormalmente sao
compostas por trés blocos de construgao:

1. Uma filosofia — reduzir perdas em todos os processos contando com a
participacdo de todos os funcionarios.

2. Uma linguagem — alinhar as diretrizes e objetivos para criar apenas uma
cultura organizacional alinhada com os valores da empresa.

3. Um mapa estratégico — um passo a passo de objetivos que, ao serem
alcancados através do trabalho em equipe de todos da empresa,
possibilitardo alcancar o sucesso do negocio.

Quando se trata especificamente do WCOM™, sdo recomendados trés estagios
principais, conforme apresentado abaixo:

+ Criacdo da Inteligéncia das perdas
* Erradicagao das Perdas
* Prevencao das Perdas



Restore Improve  Innowvate

¥ U U

el

Fonte: Baricelli (2016)
Figura 2: As trés fases de implementagdo do WCOM™

Segundo Poor, Kocisko e Krehel (2016), o WCM propde uma estrutura basica de
principios que uma organizagdo deve seguir para alcancar os estagios citados.
Esses principios devem se tornar os pilares da organizacao, conforme abaixo:

A seguranca de classe mundial & essencial para alcancar um desempenho
de classe mundial;

Os lideres do WCM incentivam e exigem a criacdo e a adesdo aos
padrées;

Empresas de Classe Mundial estéo se tornando a voz da corrida "coragéo/
motor" do cliente;

O WCM néo aceitara nenhuma perda (a meta é sempre zero: danos, erros
Estoque de suprimento e qualidade, tempo de inatividade);

O uso consistente da metodologia WCM garante a eliminagéo de perdas;
Corrida de Classe Mundial sdo quaisquer anormalidades imediatamente
visiveis;

WCM ocorre diretamente no local de trabalho, no processo, ndo no
escritério;

WCM aprende melhor através do uso de técnicas / métodos da equipe;

A forca do WCM vem do envolvimento de pessoas;

As empresas de classe mundial coletam energia de seus proprios
problemas de solu¢des de sucesso, crises.

Para isso, apresenta a estrutura dos 10 pilares basicos do WCM, conforme figura 2.
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Fonte: Poor, Kocisko e Krehel (2016).
Figura 2: Os 10 pilares do WCM

Apesar o WCOM™ ser um tipo de WCM, ele propde uma estrutura de pilares um
pouco diferente. A principal diferenca é a existéncia do pilar Lean Office.

Além dessa sutil diferenca entre estrutura de pilares, 0 WCOM™ possui um método
de implantagdo do programa que é particular: iniciar o programa implantando
projetos piloto em areas apontadas em um diagndstico prévio.

Esse movimento inicial, segundo Baroncelli (2016), possibilita que os membros
serdo os voluntarios para fazer os primeiros pilotos mostrardo ao resto das pessoas
gue as metas do programa podem ser alcancadas.

2 DESENVOLVIMENTO
2.1 Materiais e Métodos

O inicio da implantacdo da metodologia WCOM™ na SunCoke Energy Brasil foi em
agosto de 2017.

Para implantacdo deste programa de Gestdo, contou-se com o0 suporte da
consultoria Efeso, empresa italo-francesa especializada na implantacdo deste
programa em varias empresas de sucesso no mundo.

A implantagdo deste programa consiste de 3 fases distintas assim denominadas:
e Diagnostico inicial da fabrica

e Implantacéo de projetos-pilotos;
e Expanséao horizontal.



Na fase de Diagndstico inicial da fabrica, foram feitos varios levantamentos em toda
planta de modo a identificar possiveis problemas potenciais em que a implantagéo
de projetos-pilotos fosse aplicavel.

Nessa fase de Diagndstico, foram identificados 04 projetos denominados “pilotos”
para que a metodologia WCOM™ fosse testada na pratica dentro da SunCoke.
Os projetos definidos foram:

Reducéao de paradas do MD-219
Reducao de paradas na Peneira A
Reducao de quebras no Quench Norte
Reducao de quebras na PCM-C

A abordagem metodolégica para atacar as perdas identificadas difere-se das
praticas normalmente usadas nas empresas em que se gasta mais energia nas
acOes do que no planejamento.

Os projetos pilotos foram desenvolvidos durante 06 seis meses (janeiro de 2018 a
junho de 2018) e os resultados obtidos comprovaram a eficacia da metodologia que
consiste na adocéo de roteiros especificos para reduzir uma determinada perda.

A figura 3 mostra as principais diferencas entre uma abordagem tradicional e a
abordagem no sistema SunCoke Way.
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Fonte: Efeso Consulting
Figura 3. Abordagem tradicional x abordagem WCOM™

A terceira fase do programa, consiste na expansdo horizontal da metodologia
através da implantacdo de novos projetos, agora ndo mais considerados projetos-
pilotos e sim, projetos de primeira e segunda ondas.

Também nesta fase, ocorre a implantacao dos pilares de sustentacdo do WCOM™
(internamente denominado SunCoke Way). Os novos projetos definidos foram:



e Reducao do desvio padrdo da umidade do coque,

e Reducao de Quebras de portas dos fornos,

Reducédo de Queda de coque na transferéncia do émbolo estacionéario para o
Quench Car

Reducao das paradas na blendagem de carvéo.

Reducéo de troca de cilindros e mangueiras hidraulicas nas PCMs

Reducao de penalidades na portaria

Reducéo da queda de carvao na BC219

Reducéao de desvios de granulometria do coque

Paralelamente a implantacdo dos projetos de primeira onda, iniciou-se também a
implantacéo dos pilares do SunCoke Way. Os pilares sao grupos interfuncionais cuja
missdo principal € sustentar a SunCoke Energy para alcancar seus objetivos
estratégicos.

Os pilares em fase de implantagcéo séo:

e Pilar de Melhoria Focada

e Pilar de Qualidade Progressiva
e Pilar de Gestdo Autbnoma

e Pilar de Manutencéo Planejada.

Cada um destes pilares possui atribuicbes bem especificas, porém todos sao
dependentes entre si, pois cada pilar precisa do outro para desenvolver suas
atribuigdes.

O pilar de Melhoria focada tem como principal atribuicdo o mapeamento de todas as
perdas da fabrica e na definicdo de projetos de melhoria para atacar as perdas
identificadas.

O pilar de Qualidade Progressiva € o responsavel pela mudanca de conceito de
controle qualidade do produto para controle de qualidade de processo.

O pilar de Gestdo Autdbnoma cuida do estreito envolvimento da equipe de operacao
com o0s equipamentos que manuseia de modo a se ter um maior senso de
propriedade.

O pilar de Manutencgao Planejada tem foco em estabelecer uma gestédo mais eficaz
de modo a reduzir as paradas nao planejadas da planta.

2.1 — Resultados

A Metodologia WCOM™ possibilita uma mudanca profunda em qualquer tipo de
processo a partir da mudanca da cultura e do comportamento das pessoas.
Aplicando conceitos metodoldgicos é possivel apresentar resultados favoraveis em
praticamente qualquer area das Organizacdes, trazendo ganhos duradouros e
perfeitamente administraveis.



Para estruturar a melhoria é preciso focar no principal agente de transformacéao das
Empresas: o ser humano! E ele quem melhora (ou piora) cada processo, a partir da

sua acédo sobre cada atividade.

Na figura 4, sdo mostrados alguns dos principais resultados dos projetos
implantados e em implantacdo na SunCoke Energy Brasil, fundamentados na

metodologia WCOM™,
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Figura 4. Principais resultados de projetos (processos)

Outro resultado expressivo do Programa é a capacitacdo das pessoas. Na figura 3 é
mostrada a evolucdo de um dos funcionarios que participa dos grupos de melhoria
no que tange as competéncias necessarias para a conducao dos projetos.
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Figura 2. Principais resultados de projetos (pessoas)




3 CONCLUSAO

Embora a implantacdo do Programa SunCoke Way, fundamentada no WCOM™,
ainda esteja em sua fase inicial, percebe-se que os resultados dos projetos de
melhoria vém cumprindo as metas estabelecidas tanto aquelas relativas aos
processos, mas principalmente as metas que se referem ao “empowerment” das
pessoas.
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