ConBRepro VI CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQA"O
ISR
Ponta Grossa, PR, Brasil, 30 de Novembro a 02 de Dezembro de 2016

Utilizacdo de um software de gestdo de cadeia produtiva
agroindustrial em uma usina de acucar e alcool

Mario Henrique Bueno Moreira Callefi (UEM — Universidade Estadual de Maringa) mariocallefi@gmail.com
Eduardo Meneguetti Hizo (UEM — Universidade Estadual de Maringd) duda_meneguetti@hotmail.com
Bruna Maria Gerénimo (UEM — Universidade Estadual de Maringd) brunamgeronimo@hotmail.com
Franciely Velozo Aragdo (UEM — Universidade Estadual de Maringd) fran-aragao@hotmail.com
Willyan Prado Barbosa (UEM — Universidade Estadual de Maringa) will.ec@hotmail.com

Resumo:

Com o aumento do preco da gasolina, cada vez aumenta-se o consumo de combustiveis alternativos,
sendo um deles o alcool. Devido esse cenério a demanda nas usinas de agUcar e alcool aumentam
significativamente, fazendo que haja um aumento dos integrantes da cadeia logistica, portanto torna
fundamental para as empresas otimizarem seus gastos e se firmarem no mercado, ja que as mesmas sao
responsaveis por prover todos os recursos, equipamentos e informagdes. Esse trabalho tem como
objetivo analisar o funcionamento do software de gestdo de cadeia produtiva agroindustrial aplicado em
uma usina de agucar e alcool para controle de trafego canavieiro na logistica de transporte, com o intuito
de identificar gargalos e falhas no transporte de cana-de-aclcar. Dessa forma foram aplicadas as
ferramentas de qualidade CMMI e 5W2H com o intuito de obter melhorias dentro dessa logistica. Com
os resultados alcancados foi possivel perceber que apesar do software agregar muito valor para a
empresa, ele pode ser melhor utilizado, principalmente na otimizagéo do tempo de entrega de matéria
prima.
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Use of an agroindustry supply chain management software in a sugar
and alcohol plant

Abstract

With the rising price of gasoline, each time increasing the consumption of alternative fuels, including
one alcohol. Because this scenario the demand in the sugar mills and alcohol significantly increase,
ensuring that there is an increase in members of supply chain thus makes it essential for companies to
optimize their spending and establish themselves in the market, since they are responsible for providing
all resources, equipment and information. This work aims to analyze the functioning of the agroindustry
supply chain management software applied in a sugar mill and alcohol to control sugarcane traffic on
transport logistics, in order to identify bottlenecks and failures in the transport of sugarcane. Thus they
were applied CMMI and 5W2H quality tools in order to obtain improvements within this logistics. With
the results it was revealed that although the software adds much value to the company, it can be better
used, especially in optimizing the delivery time of raw materials.

Key-words: Transportation logistics, management software, sugarcane Traffic, CMMI, 5W2H.

1. Introducéo
Desde a antiguidade, os lideres militares ja elaboravam suas estratégias utilizando a logistica,
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principalmente quando era necessario grandes e constantes deslocamentos dos seus recursos,
como tropas, armamentos, carros de guerra, entre outros. Assim, era necessario planejar,
organizar e executar as definicbes de rotas, armazenagens, e uma propria distribuicdo de
suprimentos (DIAS, 2005).

Atualmente a logistica tem por funcéo planejar, implementar e controlar, de maneira eficiente,
o fluxo e a armazenagem de produtos, bem como 0s servi¢os de informagdo associados,
cobrindo desde o ponto de origem até o ponto de consumo, com 0 objetivo de atender aos
requisitos do consumidor (NOVAES, 2001).

No que se refere a armazenagem e estoque, o papel da logistica é fundamental no planejamento,
controle e organizacdo. No estoque, ela é responsavel pela manutencdo desde a entrada de
material até a Ultima etapa, a entrega ao cliente final. Ja na armazenagem, é responsavel pela
administracdo do espaco necessario para a manutencdo do estoque, a localizacdo, o arranjo
fisico, toda a reposicdo de material e configuracdo do armazém (MOURA, 2005).

Na logistica de transporte, a prioridade deve ser maxima, seja para movimentar produtos e
matérias-primas finais, componentes, pessoas. Ele deve ser rapido, barato, e principalmente
eficiente (BERTAGLIA, 2009).

Dentro da logistica de transporte, existem trés fases principais, a fase de administracdo no
processo de logistica, que comega na compra de insumos e produtos, que devem ser entregues
diretamente no local onde serdo processados e organizados de modo a poder ser gradualmente
liberados para processamento. Ja na movimentacdo e manutencgdo, o foco é nas mobilizagdes
dos produtos dentro do armazém ou entre unidades e areas de uma mesma empresa. Ou seja, 0S
itens ndo permanecem com 0S mesmos donos, mas precisam apenas ser movimentados e
posicionados de modo a otimizar a continuidade do processo. Finalmente, a correta distribuicéo
tem como objetivo principal fazer com que o produto ou insumo chega as méos do consumidor,
gue acaba sendo a mais visivel para a sociedade (MOURA,2005).

As usinas de alcool e agucar procuram se adequar ao cenario da economia nacional por meio
de inovacdes e uma melhor forma de integrar as areas agricolas e industriais. E essa integracédo
também diz respeito ao sincronismo do transporte da cana e a chegada dessa matéria-prima até
a usina.

Como toda a logistica de transporte da Usina depende do software “S1”” dos seus operadores, e
da equipe de trabalho que informa os dados a serem atualizados no sistema em tempo real, sera
realizado um estudo de caso do funcionamento e operacado desse processo, buscando otimizar
a logistica, aplicar melhorias na utilizacdo do software e identificar os gargalos.

Nesse sentido, o objetivo desse trabalho é analisar o funcionamento do software de gestdo de
cadeia produtiva agroindustria “S1” aplicado na Usina “A” para controle de trafego canavieiro
na logistica de transporte.

2. Revisao de literatura
2.1. Logistica

A logistica esta atribuida a forma correta de se planejar, controlar, e implementar o fluxo e a
armazenagem de produtos, bem como os servicos de informac6es associadas, cobrindo desde a
origem até o consumo, com o principal objetivo de atender aos requisitos do consumidor
(NOVAES, 2001).

Para entender a logistica, basta analisd-la como o gerenciamento de fluxo de materiais,
comecando na fonte de fornecimento no ponto de consumo. E muito mais que uma preocupagéo
com produtos acabados. Na verdade, a logistica estd preocupada com a fabrica e seus
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respectivos locais de estocagem, niveis de estoque e sistemas de informacgdes (CHING, 1999).

A logistica deve ser vista como um instrumento “marqueteiro”, uma ferramenta capaz de
gerenciar e agregar valor, por meio de servigos prestados, ou seja, a politica de servicos deve
ser o componente central da estratégia de marketing, que sob o ponto de vista operacional se
torna uma missdo a ser cumprida pela organizacéo logistica (MUSETTI, 2001).

2.2. Logistica de transporte

As necessidades de transportes podem ser supridas de trés modos, seja operando com uma frota
propria, tendo especialistas em transportes, ou ainda contratando servigos de ampla variedade
de transportadoras (BOWERSOX; CLOSS, 2001). Trés fatores sdo fundamentais para o
desempenho do transporte, séo eles custos, consisténcia, velocidade.

Na organizacdo de um sistema de transportes, é necessaria uma visdo sistematica, envolvendo
planejamento, porém, é preciso que se conheca todos os fluxos nas diversas ligagdes das redes;
o nivel do servico fornecido e desejado; as caracteristicas e parametros sobre a carga
transportada, todos os equipamentos disponiveis e suas caracteristicas, como capacidade,
fabricante, tempo de uso. Referente a carga, os principais fatores a serem considerados sédo:
volume, peso, densidade média, fragilidade da carga transportada, dimensdo do veiculo,
dimensao da carga, grau de perecibilidade, estado fisico, assimetria, e 0 compartilhamento entre
cargas diversas. (ALVARENGA; NOVAES, 2000).

2.3. Tecnologia e sistema de informacao

Todos os modos de producdo, tomadas de decisbes e de relacionamentos intra e inter
organizacionais tiveram um grande impacto devido a crescente aplicacdo dos Sistemas de
Informagdes dentro das empresas (TURBAN; MCLEAN; WETHERBE, 2004).

Dentro de uma companbhia, é possivel reduzir inimeros custos trabalhistas, reforcar as politicas
organizacionais, focando no atendimento mais rapido ao cliente, e aumentar a qualidade em
geral, se a aplicacdo da Tecnologia de Informacdo for aplicada da forma correta
(DEVANPORT; HARRIS, 2005).

De acordo com Alter (1999), Tecnologia de Informacao é o hardware e o software capazes de
produzirem informacdes para o Sistema de Informacéo. Os principais papeis da Tecnologia de
Informacéo, afirmadas pelo mesmo autor, sdo fornecer elementos para estratégias empresariais;
apoio aos gestores; promover maior velocidade na comunicacdo interna entra 0s membros
participantes e clientes; facilitar atividades e ajudar a gestdo da producéo.

Inimeras empresas poderiam explorar melhor o potencial de ganho com investimentos em
Tecnologia de Informacdo, e que o maior desafio delas é ndo conhecer as possibilidades de
beneficios oferecidos e analisar apenas como um investimento de risco (ALBERTIN, 2004).

2.4. CMMI

O Capability Maturity Model Integration (CMMI) é um modelo integrado que pode ser usado
como um modelo de referéncia por organizacdes que desejam controlar melhor seus processos
de desenvolvimento de produto de software, embora o termo "produto™ € mais frequentemente
usado, 0 &mbito de aplicacdo do modelo é o desenvolvimento de ambos 0s produtos e servicos
(AMARAL, 2015).

Para Pressman (2011) o CMMI foca em melhorar os processos organizacionais e as habilidades
em gerenciar o desenvolvimento, compra e manutencdo de produtos e servigos. Organiza
também as praticas em uma estrutura que ajuda a organizacdo estabelecer prioridades para
melhoria, fornecendo um guia na implementacéo destas.
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2.5. 5W2H

O 5W2H é uma ferramenta da qualidade que pode ser aplicada em diversas ocasides, e sugere
atitudes que venham a melhorar a sustentabilidade obtida, de acordo com uma ordem de
prioridade, estabelecida através de critérios varidveis conforme o objetivo da técnica. Além de
propor formas, indica quem serd o responsavel para colocar em pratica todo o plano de agéo, e
informa o investimento necessario para tal procedimento. Ficando a critério do gestor a
aplicacdo da proposta elaborada pelo método (PARIS, 2002).

Para Daychouw (2008) este método consiste em fazer sete perguntas acerca de uma agéo a ser
tomada, com o objetivo de se obter as informacGes que servirdo de apoio ao planejamento de
forma geral. O nome do método, 5W2H, deve-se aos termos da lingua inglesa What, Who, Why,
Where, When, How, How Much, conforme mostra a Figura 1:

WHAT? 0 Que? / Que? / Qual?

WHO? Quem?
WHY? Por que?
WHERE? Onde?
WHEN? Quando?
HOwW? Como?
HOW MANY? / HOW MUCH? Quantos? / Quanto?

Figura 1 — Método 5W2H. Fonte - Daychouw, 2007.

3. Metodologia

Existem varias formas de se classificar uma pesquisa, segundo Silva e Menezes (2005), este
trabalho € considerado uma pesquisa aplicada, pois tem como objetivo gerar conhecimentos
para uma aplicacdo préatica dirigidos a solucdo de problemas especificos, além de envolver
interesses locais.

Quanto aos fins, a pesquisa pode ter a investigacdo explicativa, que tem como objetivo
esclarecer quais fatores contribuem para a ocorréncia de determinado fendmeno. J& 0s meios
de investigacdo, trata-se de uma pesquisa de campo, que segundo Moresi (2013), é o local onde
dispde de elementos para explica-lo, com entrevistas, aplicaces, questionarios, testes e
observacdes. Por fim, trata-se de uma pesquisa acdo, com caracteristica de profundidade e
detalhamento.

Os passos identificados para a coleta de dados séo:

e Caracterizacdo da empresa: apresentacdo da empresa Usina “A”, seus fundadores, ramo
de atuacéo, colaboradores e processos produtivos;

e Revisdo do conceito de logistica de transporte: com o objetivo de mostrar sua
importancia dentro de uma Usina Sucroalcooleira, e como o controle do trafego
canavieiro de forma otimizada ajuda a minimizar estocagem de cana-de-agucar, além
de uma breve analise da qualidade da cana-de-agUcar e seu controle;

e Analisar o fluxo de informac@es disponiveis no software “S1”: através de observacao
direta do ambiente de estudo: como funciona o software de controle logistico “S1”
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aplicado na Usina, quais suas principais funcfes, 0 modo de operacdo e comunicacao,
relatorios, gréaficos gerenciais, controle de abastecimento, ajuste no ciclo do veiculo,
sistemas de alertas para manutencdo, entre outros. A partir dessa analise, elaborar o
fluxograma do transporte da cana-de-agucar;

e ldentificar os gargalos e falhas no transporte da cana-de-acucar: atraves de analise
individual de cada etapa do fluxograma desenvolvido na etapa anterior.

e Elaborar um plano de melhoria com as ferramentas da qualidade 5W2H e CMMI.
4. Desenvolvimento
4.1. Caracterizagdo da Empresa

Fundada em 1964, a Usina “A” é uma empresa brasileira de capital fechado que integra dez
unidades produtivas no estado do Parand e uma no Mato Grosso do Sul, A empresa produz e
comercializa agctcar VHP, etanol (anidro e hidratado) e bioeletricidade. O ano safra 2014-2015
encerrou o quadro de colaboradores formado por 20983 pessoas.

Durante a safra de 2014-2015, a empresa plantou 64 mil hectares e foram moidas 18,2 milhdes
de toneladas de cana-de-agucar. Além disso, foram produzidas 1,68 milhdes de toneladas de
acucar VHP, 476.905m3 de etanol- sendo 139.248 m?3 de etanol anidro e 337.657 m?3 de etanol
hidratado, resultando em 694.784 megawatts/hora de bioeletricidade. A energia elétrica gerada
durante a safra foi utilizada para suprir as necessidades energéticas da empresa, ja 0 excedente
de 368 megawatts foi comercializado.

4.2. Aplicabilidade do Software “S1” no Transporte de Cana-de-Agucar

O sistema logistico do transporte da cana-de-agUcar é de fundamental importancia para
eficiéncia operacional de uma inddstria sucroalcooleira na estratégia gerencial, além de
selecionar as frentes e suas respectivas fazendas para colheita, ela coordena os processos de
corte manual e mecanizado, colhimento e carregamento da cana-de-actcar do campo para a
indUstria, nimero de maquinas e funcionarios necessarios, carga maxima das maquinas, e
manutencdes preventivas

Na Usina, utiliza-se um software de Gestdo de Cadeia Produtiva Agroindustrial, que fornece
todo o controle de trafego canavieiro de forma otimizada, minimizando a necessidade de
estocagem da cana-de-acUcar. a utilizacdo do sistema tem como seguintes resultados: garantia
do abastecimento uniforme de cana-de-aglcar na usina, considerando um dimensionamento
adequado dos equipamentos (caminhdes, colhedoras, carregadoras e tratores); auxilio no
dimensionamento da frota da usina, determinando as necessidades de equipamentos das frentes;
maior eficiéncia na utilizacdo da frota da usina (caminhdes, colhedoras, carregadoras e tratores),
com a reducéo das horas de fila dos caminhdes e reducdo das horas paradas dos equipamentos
das frentes por falta de transporte de cana; uma redugéo estimada dos custos do transporte entre
5 e 8%; alta relacdo beneficio/custo; e, grande facilidade de operacional.

No software é possivel adicionar informacdes do inicio de uma colheita em uma nova area de
plantio e também trabalha com um fluxo de informacdes para controle de trafego, produtividade
das maquinas e manutengdes preventivas e preditivas. Além disso, 0 programa permite a
sincronizacdo da demanda de cana-de-agucar com a capacidade de moagem da industria, que
por sua vez tem uma variagao relativamente alta.

A partir de informagdes adicionadas no sistema em tempo real pelos funcionarios das areas de
plantio, atualiza-se o tempo de carregamento dos equipamentos e por fim é realizado todo o
controle logistico. Por meio de codigos pre-definidos o usuario pode inserir no sistema 0s
motivos que ocasionaram as paradas dos caminhdes, entre os motivos temos: abastecendo,
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borracharia, manutencéo preventiva, oficina, carregado no patio, entre outros.

O usuario pode consultar no “S1” quais s&o as cargas carregadas por cada caminhdo da empresa
e quais delas estdo em atrasos, qual € a previsao de chegada em toneladas de agucar e quantas
estdo em atraso e também qual é a previsdo de chegada de cana-de-aglcar e quais foram as
ultimas alocacGes dos caminhfes. Entre os relatorios do sistema de maior importancia
principalmente em relacdo ao controle de gastos da usina, temos o relatério que fornece a
localizagdo de qualquer dos caminhdes cadastrados em um determinado horério, o que lista os
motivos de paradas das maquinas em determinado momento, o que informa abastecimento,
consumo e autonomia dos maquinarios e também o que apresenta a porcentagem de tempo
gasto com cada parada

A Figura 2 apresenta a alocacdo de todos os maquinarios presentes na usina (representados por
cores distintas, e por seu respectivo nimero de identificacdo) juntamente da localizagdo da sua
frente e fazenda (localizados na primeira e segunda linha de cada coluna), quantos caminhdes
estdo no patio, quais estdo em funcionamento e quais estdo desativados, e também porque estdo
desativados. A cor verde representa as colhedoras, 0 azul escuro os tratores reboque, azul claro
os transbordos, branco os treminhdes e o0 amarelo representa caminhdes tetra.
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Figura 2 — Quadro de alocacdo dos maquindrios. Fonte - Sistema “S1”.

Tendo conhecimento de todas essas funces e como manusear de forma eficiente, é possivel
identificar gargalos dentro do processo que atrasam o transporte da cana-de-aglcar do campo
para a industria, e para essas possiveis correcdes sera utilizado ferramentas da qualidade.

4.3. Etapas de logistica de transporte de cana-de-acUcar

O transporte da cana-de-agucar € uma das areas mais importantes e problematicas dentro de
uma usina, e qualquer empresario deve se atentar para todos os procedimentos, pois a logistica
de uma empresa do setor sucroalcooleiro deve basear-se em sistemas integrados devido a
necessidade de coordenacgéo de todas as atividades que envolvem essa cadeia produtiva.

A necessidade de implantar técnicas, investir em melhores equipamentos e recursos, buscando
um melhor planejamento e o controle do processo produtivo decorre do aumento da
competitividade nesse setor. O aprimoramento dos sistemas logisticos, por meio de novas

B ] ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



ConBRepro VI CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQA"O
ISR
Ponta Grossa, PR, Brasil, 30 de Novembro a 02 de Dezembro de 2016

estratégias gerenciais para o transporte da cana, € um exemplo dentre as inimeras inovacoes
que fazem parte do setor sucroalcooleiro.

Com esse conhecimento, é nitido que todas as etapas devem atuar como um fluxo, ou seja, a
balanca de pesagem, armazenagem intermediéria e descarga de cana nas moendas, deve operar
com um fluxo de cana transportada do campo a usina que permita uma alimentacdo uniforme
das moendas. Caso isso ndo aconteca, pode haver falta de cana-de-agUcar no pétio e
consequentemente paradas nas moendas, 0 que € altamente prejudicial por conta dos altos
custos da ociosidade dos maquinarios. Outro fato que também ndo é vantajoso € manter a
moenda funcionando com uma quantidade de cana insuficiente, ou seja, moendo menos do que
sua capacidade maxima, gera desperdicios de energia e desgaste desnecessario dos
equipamentos.

4.4. Andlise dos resultados

Uma das grandes dificuldades detectadas na utilizacdo do software “S1” € a necessidade de
muitas informacdes, de um grupo consideravelmente grande de funcionarios, sempre em tempo
real de utilizacdo. As informacdes sdo feitas através de radios em linhas conjuntas que muitas
vezes Sdo excessivas, ndo agregando valor ao processo, apenas causando congestionamento.

Dentro dessas informacGes que sdo feitas em tempo real, duas sdo as de maior importancia e
que podem causar grandes atrasos caso nao forem comunicadas corretamente, séo elas:

e Tempo de carregamento e transbordo: é o tempo necessario para uma colhedora carregar
um trator transbordo com cana-de-agucar mecanizada e 0 tempo necessario para o trator
transbordo descarregar a carga dentro do caminh&o com destino a industria;

e Controle de maquinéario ativo: é o quadro de todos os equipamentos, que informa em
quais fazendas e frentes estdo localizadas as maquinas, quais delas estdo em
funcionamento, e quais delas estdo inativadas, e 0s respectivos motivos de parada.

Como ja foi dito anteriormente, o software “S1” trabalha para gerar maior eficiéncia na
utilizacdo da frota da Usina, e ele decide para qual fazenda o proximo caminhdo deve se
deslocar de acordo com a quantidade de cana-de-agUicar que 0S maguinarios em suas respectivas
fazendas conseguem colher e transbordar. Entretanto, alguns funcionarios acabam néo
informando o setor da balanca que um maquinario ficou inativo, e o software continua
trabalhando como se estivesse com uma eficiéncia de 100% na fazenda, mandando um
caminhdo para uma fazenda que ainda ndo necessitava. Os casos mais comuns dentro desse
processo é um funcionario esquecer de comunicar que um maquinario foi reparado e voltou a
funcionar, e ndo desativar um maquinario para pequenas atividades, como engraxamento e
abastecimento, achando que nao havera impacto dentro do processo.

4.5. Aplicacdo do CMMI

Para a resolucdo dos problemas identificados, foi sugerido a utilizagdo da ferramenta de
gualidade de software CMMI e inicialmente, foi definido a area de Treinamento na
Organizacdo, pelo fato de que o software “S1” necessita de um grande grupo de funcionarios
trocando informagdes precisas para seu melhor funcionamento, com objetivo da melhoria na
utilizacdo do software através dos niveis do CMMI. Para isso, € preciso avaliar todas as praticas
especificas, assim a empresa consegue analisar e atuar de forma individual nessa area, e
implantar as melhorias mais urgentes destacadas. Com esse controle em um nivel de escala
maior, 0s beneficios seriam significativos. Também € interessante afirmar que em um prazo
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mais longo, a empresa deveria atuar em todas as areas destacadas.

Com a finalidade de descobrir o estado atual do processo, foi feita uma avaliagdo dentro da
Usina sobre qual nivel de capacidade o software aplicado se encontra, assim é possivel
descobrir quanto foi sua melhoria apds a implementacdo. Para avancar em um nivel de
capacidade, todas as metas sem exce¢do devem ser cumpridas, e quanto maior seu nivel, maior
a capacidade. As metas que devem ser realizadas no software “S1” para treinamento
organizacional foram: estabelecer uma capacidade de treinamento na organizacdo e
proporcionar treinamento necessario.

Como os resultados obtidos pela avaliagdo de metas genéricas para area de treinamento na
organizagdo ndo atenderam todas as préaticas, o nivel 1 de capacidade do CMMI nédo foi
atendido. Para se obter o nivel de cada pratica, ou seja, se ela esta satisfeita, parcialmente
satisfeita ou ndo satisfeita foi feita uma analise do sistema dentro da Usina na utilizacdo do
software “S1”.

Para se estabelecer uma capacidade de treinamento na organizacdo adequada € necessario
realizar a analise de objetivos estratégicos da organizacédo e o plano de melhoria de processo,
definir parcialmente alguns treinamentos que sdo responsabilidades da organizacdo e quais
deles deveriam ser atribuidos a cada projeto ou grupo de suporte, elaborar um plano tatico de
treinamento e por Gltimo consultar a area de processos na analise e tomadas de decisfes para
saber como aplicar corretamente os critérios tomada de decisdo para selecionar as abordagens
de treinamento e de elaboragdo do material de treinamento.

Ja para proporcionar treinamento necessario € preciso treinar os individuos para que
desempenhem seus papéis de forma efetiva, estabelecer e manter registros dos treinamentos na
organizacdo na area de monitoramento e controle e realizar a avaliacdo da eficacia do programa
de treinamento da organizagéo.

Para que o primeiro nivel seja atingido, algumas praticas precisam ser adotadas, o Quadro 1
apresenta as propostas de melhorias no processo de treinamento da organizacao.
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Metas Pratica Aplicadas pela empresa

Analisar as prioridades de treinamentos dos projetos e grupos de
suporte, identificando exatamente as necessidades comuns de
treinamento que podem ser tratadas com mais eficiéncia na
organizagio, também podendo antecipar futuros treinamentos.

Criagdo de um plano tatico de treinamento, que conhegcam os topicos,
cronogramas baseados nas atividades, métodos utilizados, requisitos e
padrdes de gualidade para o material, tarefas e responsabilidades pré-
estabelecidas, e os recursos necessarios, que podem ser inchuidos as
ferramentas, infraestrutura, ambiente, equipe, habilidade e
conhecimento.

Estabelecer uma capacidade de - - - - -
treinamento na organizacio Ter detmado o material de a'pollo e trana{:ulelnto: junto da
abordagem mais adequada para o publico alvo (Utillizagdo de salas de
aula, video aulas, seminarios, etc.). Além disso, avaliar se & melhor
desenvolver o material de treinamento internamente ou adquiri-lo e
fontes externas, alguns fatores que podem influenciar a escolha séo os
objetivos de desempenho, tempo disponivel para preparo do material,
treinamentos ja oferecidos pelo cliente, treinamentos comercializados.
Caso tenha material proprio da organizagio, ter claro os topicos do
treinamento, publico-alvo, pré-requisitos para a preparacio dos
participantes, objetivos, duracio, planos de aula e constante
atnalizacio.
Selecionar os funcionarios que que receberdo o treinamento

necessario para desempenhar seus papéis de forma efetiva (focar
somente nas que realmente precisam de treinamento). Conduzir o
cronograma com instrutores experientes, em ambientes que lembrem
uma situagdo real de trabalho.
Manter registros de todos os individuos treinados, independente da

Proporcionar treinamento . .
aprovagio ou nio.

necessario
Utilizagdo de processos que determinem a eficacia dos treinamentos,
ou seja, que satisfazerem as necessidades da organizacio. Pode-se
utilizar testes praticos, pesquisas com os participantes e gerentes, ou
algum mecanismo presente no proprio curso. Utilizar esses dados para
atualizagdo do material de treinamento.

Quadro 1 — Propostas de Melhorias dentro da Usina. Fonte - Autor.

Com a implementacdo de todas as melhorias propostas e cumprindo essas préaticas, a empresa
atingiria o nivel 1 de capacidade do CMMI para utilizagdo do software “S1”, e seu processo
seria considerado em fase inicial, e principalmente agregaria valor no processo de comunicacgado
e gerenciamento de dados de toda a equipe.

4.6. Aplicacdo da Ferramenta 5W2H

Apesar dos inimeros problemas, principalmente meteoroldgicos, que causam atraso na entrega
de cana-de-acucar dentro da Usina, existem pequenos gargalos que s6 dependem de uma melhor
organizacdo e treinamento da equipe para serem resolvidos. Um deles é tempo de espera de um
caminhdo no pétio para descarregar a carga.

Para a estrutura da Usina estudada, um tempo médio aceitavel seria aproximadamente 25 a 30
minutos para o caminh&o descarregar e voltar para balanca de pesagem. Entretanto, feito uma
média dos tempos de espera dos caminhdes no patio gerada pelo software “S1”, excluindo todos
os valores muito altos (caminhfes que foram fazer manutencdo preventiva,24 concertos,
borracharia, reapertar rodas, etc.) pois esses nao refletem os caminhdes que estdo no patio, foi
obtido um valor médio para safra de 2015 de 54 minutos.

Como esse valor é muito alto (54 minutos), foi realizado um plano de a¢do com a ferramenta
5W2H com o objetivo de otimizar esse processo, alem de indicar quem sera o responsavel para
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colocar em prética o plano de agdo. A Figura 3, apresenta o plano de acéo definido para o
excesso de caminhd@es na fila do pétio.

PLANO DE AGAO

identificar gargalos no processo de enfrega de cana-de-aclcar

OBJETIVO) A
para indlstria.
TAREFA 1
o quE Reduzir a quantidade de caminhdes parados aguardando para
descarregar a cana-de-agicar na moenda.
ONDE Patio de recepgao de cana-de-agicar.

O acimulo de caminhdes no patio faz com que ocorra uma perca
muito alta de tempo e ociosidade dos maquindrios e
funcionarios, consequentemente atrasando a entrega da matéria
prima.

PORQUE

01 - Desatrelar os caminhdes caregados e reposicionar as
julietas, independente se o estogue estiver relativamente alto.
COoMO 02 - Trabalhar com um estogue minimo de Julietas vazias no
patio para atrelar nos caminhdes recém descaregados

03 - Treinamento para pessoal

QUEM | Gerente Agricola |
QUANDO - Datat

Inicio da Safra 2016
auanto

Figura 3 — Plano de acdo 5W2H para excesso de caminhdes na fila do patio. Fonte — Autor.

Como esse valor é muito alto (54 minutos), foi realizado um plano de acdo com a ferramenta
5W2H com o objetivo de otimizar esse processo, além de indicar quem sera o responsavel para
colocar em prética o plano de agdo. A Figura 3, apresenta o plano de acéo definido para o
excesso de caminhdes na fila do patio.

Outro grande obstaculo encontrado na empresa é o tamanho da balanca, que apesar de ndo se
um problema atrelado diretamente ao software gera muito atraso na entrega da cana. A balanca
possui 18m de comprimento, ndo atendendo corretamente as necessidades da etapa de pesagem
dos caminhdes. Atualmente, os caminhdes sdo pesados por etapas, ou seja, primeiramente o
caminhoneiro posiciona somente a carreta dentro da balanca e é feito a pesagem numero 1,
depois disso, as julietas sdo pesadas duas unidades por vez, podendo ter até 3 etapas de pesagem
e perdendo um tempo muito alto considerando o numero de caminhdes que sdo pesados
diariamente.

Em outras unidades do grupo, j& existem balancas de 34m de comprimento, que conseguem
realizar a pesagem completa de qualquer caminhdo de uma Unica vez, tendo uma economia
enorme considerando um ano de safra.

Com o objetivo de reduzir esse tempo em que 0s maquinarios e funcionarios ficam ociosos
dentro do patio, e dividir a etapa de pesagem em trés partes, foi novamente utilizada a
ferramenta da qualidade do 5W2H, sugerindo um plano de ac¢do para melhorar o processo, de
acordo com a ordem de prioridade, e o responsavel para colocar em préatica o plano de agéo,
juntamente com o investimento necessario. Na Figura 4 encontra-se 0 plano de acdo
desenvolvido:
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PLANO DE AGAO

Identificar gargalos no processo de enfrega de cana-de-agicar

OBJETIVE para inddstria.
TAREFA, 2
0 QuE Reformar a balanga de 18m para 34m de comprimento.
ONDE Balanga de Recepgdo de caminhies.
Com a balanga atual, & necessario realizar a pesagem em
etapas: 17 Pesar primeino a cameta com sua carga.
2% pesar 2 jlietas atreladas.
POROUE 3" Caso necessanio, pesar as julietas restanies.

Com a reforma, sera possivel pesar o caminhdo em uma onica
pesagem, economizando aproximadaments de 2 a 3 minuios por

pasagem.

17 Contratar uma empresa tercerizada especialista em balangas
de grande porte para realizar a obra.

2% Aproveitar gue na entressafra a balanga & uliizada apenas
COMO para pesagem de Alcool e realizar a reforma primeiraments na
balanga de entrada, deixando a balanga de saida para pesagem
do Alcool; com a conclusSo da primeira reforma, iniciar a reforma

na balanca de saida de caminhdes.

auem | Dirator. |

Diakal
Entressafra 2015-2016

QUANDO

QUANTO | |

Figura 4 — Plano de acdo 5W2H para reforma na balanca. Fonte — Autor.

5. Desenvolvimento

Este trabalho teve o objetivo de analisar o funcionamento do software “S1” aplicado dentro da
Usina “A”, que é utilizado para controlar o trafego canavieiro. Com base na analise do fluxo de
informacdes disponiveis no software, identificaram-se gargalos e falhas no transporte, e prop0s-
se um plano de acdo baseado nas ferramentas de qualidade

S5W2H e CMMIL.

Um dos gargalos identificados, no processo de entrega de cana de agucar, foi o nimero elevado
de caminhdes parados aguardando para descarregar na moenda. Para reduzir tal problema, foi
proposto um plano de acdo, que condiz em: desatrelar os caminhd@es carregados e reposicionar
as julietas, independente se 0 estoque estiver relativamente alto; trabalhar com um estoque
minimo de julietas vazias no patio para atrelar nos caminhdes recém descarregados; e
treinamento para pessoal.

Com a aplicacdo dos treinamentos propostos no plano de qualidade do CMMI, o nimero de
informagdes imprecisas e atrasadas, dos funcionarios que trabalham dentro das fazendas, seriam
reduzidas, evitando que o software envie ou selecione fazendas que néo estdo realmente
necessitando de caminhdes. Pois com isso, fazendas deixam de ser abastecidas.

Apesar de tais falhas, com a analise aprofundada do software e suas funcionalidades, ficou
nitido que ele agrega muito valor a empresa, pois facilita tomada de decisdes no processo de
transporte de cana-de-agucar. Também ficou evidente que o Engenheiro de Produgéo tem papel
fundamental na sua utilizagéo, pois é ele quem pode indicar e sugerir melhorias a serem
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aplicadas nas inimeras etapas do processo, fomentando ganhos substanciais a empresa.

De todas as melhorias apontadas, apenas uma requer um investimento consideravelmente alto,
que depende muito da aprovacdo dos gestores da empresa. Por outro lado, as outras propostas
de melhorias dependem principalmente da capacitacdo da equipe de trabalho, algo que néo
necessariamente precisa de um investimento alto, e sim de um trabalho de longo prazo sem
resultados imediatos.
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