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Com o passar dos anos e com 0s avancos tecnoldgicos, a qualidade dos
produtos deixou de ser fator principal de escolha pelos clientes, abrindo
espaco para consideracdes perante a adaptabilidade de demandas,
agilidade de entrega e confiabilidade do processo de compra. Desta
forma, as empresas buscam cada vez mais diferenciais competitivos para
aprimorar seu desempenho. Uma das formas disto ocorrer é por meio
da reducdo de desperdicios em seus processos operacionais. Neste
contexto, o presente estudo tem por objetivo propor melhorias no fluxo
de valor em operacbes logisticas portudrias de uma empresa
siderurgica, por meio da abordagem Lean. Para atingir este objetivo,
primeiramente foi realizado um diagnéstico no desempenho do processo
de operacOes logisticas portuaria do setor estudado, de modo a
identificar os principais pontos de desperdicio da cadeia de valor. Uma
vez reconhecido os desperdicios do processo, foi elaborado um plano de
acao para reduzir/eliminar os problemas, além de garantir uma maior
agilidade dos processos e aumentar a robustez e difusdo de
conhecimento para todos os envolvidos do setor. A performance foi
medida a partir da taxa de cancelamentos de embarque antes e depois
da implementacdo das ferramentas Lean, tendo como resultado, uma
reducdo do percentual de falhas e um deslocamento da for¢a de trabalho
do campo operacional para o campo estratégico.

Palavras-chave: Lean Thinking, logistica portuéria, otimizacao, cadeia
de Valor.


mailto:eng.vpmartins@gmail.com
mailto:steffan_m_w@yahoo.com.br
mailto:andreibonamigo@gmail.com

XL ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
g “Contribuicdes da Engenharia de Producao para a Gestao de Operacoes Energéticas Sustentaveis”
@ Foz do Iguacu, Parana, Brasil, 20 a 23 de outubro de 2020.
enegep
2020

1. Introducéo
De acordo com dados do Ministério da Economia, Industria, Comércio Exterior e Servicos

(MDIC, 2019), as exportacOes e importacOes brasileiras geraram um aumento do fluxo de
comércio de 13,7% no ano de 2018, registrando seu segundo melhor desempenho desde 1989.
Os valores alcancaram as marcas de US$ 239,5 bilhdes para exportages e US$ 181,2 bilhdes
para importagdes. Produtos basicos e manufaturados subiram 17,2% e 7,4%, respectivamente,
enquanto produtos semimanufaturados como o aco obtiveram queda de cerca de 3,1%.

Dados da Agéncia Nacional de Transportes Aquaviarios (ANTAQ, 2019), apontam que em
2018, houve a movimentacdo de aproximadamente um bilhdo de toneladas em portos
brasileiros, representando um aumento de 2,7% em relacdo ao ano anterior. Destas cargas, 10%
foram transportadas em contéineres, em torno de 112,8 milhdes de toneladas. De acordo com
estudos de previsao de demanda, a expectativa € que a movimentacao de cargas em 2019 atinja
a marca de 1.156 milhdes de toneladas, refletindo um aumento de 3,5%. Deste modo, as
empresas exportadoras buscam formas eficientes de absorver a demanda prevista para 2019,
tendo que melhorar seu desempenho operacional, para seguirem competitivas no mercado.
Tendo em vistas esta perspectiva de crescimento, a empresa em estudo, visa aprimorar seu
desempenho operacional para comportar este crescimento. A empresa opera no ramo
siderdrgico, possuindo importante participacgdo no mercado nacional e internacional. Sua
operacao logistica é segregada nestes dois mercados, onde o setor de logistica nacional opera
principalmente por vias rodovidrias e ferroviarias, atendendo ao mercado brasileiro de bobinas
e placas de aco, cimento, minérios de ferro, energia e servicos logisticos. Por sua vez, o setor
de logistica internacional opera mandatoriamente via modal hidroviario, atendendo ao mercado
exterior com minério de ferro, bobinas e placas de aco. Suas participa¢fes no faturamento da
empresa sdo apresentadas na Tabela 1.

Tabela 1 - Faturamento do setor logistico da empresa

Setor Percentual

Nacional
67%

Internacional
ternaciona 33%

Fonte: os autores (2020)
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Devido sua participagdo no faturamento da organizagéo e dos respectivos impactos nos casos
de falhas de processos, o setor de logistica internacional foi selecionado para o estudo de
possiveis melhorias.

Neste contexto, o presente estudo tem por objetivo propor melhorias no fluxo de valor das
operacOes logisticas portuarias desta companhia. Para tanto, buscou-se utilizar como base
metodoldgica os principios do Lean Thinking, ou seja, do Pensamento Enxuto, para reduzir
desperdicios inerentes aos processos e aumentar o valor percebido pelo cliente (WOMACK;
JONES, 2010).

2. Referencial Tedrico
2.1. Lean Thinking
No passado, era pratica comum entre as industrias de manufatura o direcionamento de seus
esforgos produtivos na busca pela produgcdo em massa com o menor custo possivel. Com o
passar dos anos e com a popularizac¢ao do termo Lean no ramo, o conceito de producdo enxuta
veio ganhando forca em negocios por todo o mundo, permitindo as companhias apresentarem
maior producdo em menor tempo, estoque, recursos e investimentos (MASUTI; DABADE,
2019).
A competicdo entre as organizagdes, tornou as estratégias de vantagem competitiva por
economia de escala insuficientes, dando lugar a filosofia de inovacdo e melhoria continua como
caminho para o sucesso empresarial (TOIVONEN, 2015). A aplicacdo pratica da melhoria
continua se da por diversas maneiras, incluindo o envolvimento constante dos colaboradores
nos processos e possibilitando a identificacdo de falhas e melhorias (OHNO, 1988).
O termo Lean Thinking, corresponde a uma abordagem que busca agregar valor aos clientes a
partir da eliminacdo de desperdicios na forma de atividades que ndo agregam valor na cadeia
(WOMACK; JONES, 2010). Ainda de acordo com Womack e Jones (2010), esta abordagem
pode ser representada por 5 principios, que devem ser seguidos para que 0s beneficios da
metodologia enxuta sejam alcancados, séo eles:

e Identificar o que é valor para o cliente;

e ldentificar a cadeia de valor, isto é, por onde o valor flui até chegar no cliente;

e Fazer o valor fluir sem interrupcoes;

e Fazer o cliente puxar o valor;

e Esforco pela perfeicdo.
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Para alcancar estes principios, alguns métodos e ferramentas podem ser adotados, estes visam
auxiliar no processo de transformacdo da empresa. Algumas destas ferramentas sédo: Kanban,
Mapeamento do Fluxo de Valor, Kaizen, Takt Time, Controle Estatistico do Processo, 5S, Poka-
Yoke e Gerenciamento da Qualidade Total (FOLINAS et al., 2013).

2.1.1. Kanban

Kanban é uma palavra japonesa que significa cartdo ou letreiro (SUGIMORI et al., 1977). Pode
ser apresentado em diferentes formas, como: painel luminoso, bandeira, farol ou alertas sonoros
(KIMURA; TERADA, 1981). De acordo com Sugimori (1977), existem trés motivos para se
usar o Kanban, sendo eles, a diminui¢do do custo de processamento de informacao, a resposta
répida e precisa aos fatos e o limitante de excedentes produtivos. Todavia, com o passar dos
anos, o conceito tendeu a migrar do campo da reducdo de custos e desperdicios para o foco na
maximizacdo de valor (AHMAD et al., 2018). Desta forma, novos beneficios podem ser
obtidos, destacando-se: limitante de trabalho em processo (WIP — Work in Progress),
monitoramento e controle do processo produtivo, melhoria do fluxo, prevengdo de
superproducdo e melhora na capacidade utilizada. Além de outros beneficios que podem ser
obtidos na manufatura (GRAVEL; PRICE, 1988).

2.1.2. Mapa do Fluxo de Valor (MFV)

O Mapa do Fluxo de Valor (MFV), do inglés, Value Stream Mapping, é utilizado para auxiliar
a relatar o estado atual um processo, resultando em um Mapa do Estado Atual. Com base neste
mapa, € possivel projetar um estado futuro ideal, Mapa do Estado Futuro, e assim desenvolver
planos de implementagdo de sistemas enxutos. O mapa contempla basicamente trés fluxos:
materiais, informacdes e processos/pessoas.

Ele assiste na resolucdo de problemas, pois auxilia a identificar a cadeia de valor, isto €, 0s
processos necessarios desde a realizacdo do pedido pelo cliente, passando pela fabricacdo, até
a entrega do produto. Possibilitando assim, identificar as atividades que ndo agregam valor e
explorando oportunidades de melhorias futuras (MASUTI; DABADE, 2019). Melhorias com
inventarios e lead time sdo os principais beneficios oriundos do MFV (SHOU et al., 2017).

A cadeia de valor apresenta as partes interessadas do projeto na forma de cliente e consumidor
dentro da empresa (THYSSEN et al., 2008), com o cliente compreendendo diversos setores,

com diferentes interesses, valores e experiéncias e, cuja complexidade de gestdo do projeto
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aumenta ao longo do tempo e com as diversas mudangas dos niveis de envolvimento das classes
(BLYTH; WORTHINGTON, 2002).

3. Metodologia

O presente estudo tem por objetivo propor melhorias no fluxo de valor das operac@es logisticas
em uma companhia portudria. Para atingir este objetivo, o presente trabalho se utilizou da
metodologia do estudo de caso, em que identifica e trata informacdes relacionadas a empresa
em estudo. De acordo com Vogt (1993), a coleta de dados para este tipo de metodologia pode
ser tanto de carater qualitativo quanto quantitativo, além disso, sugere que se observe 0
comportamento em seu ambiente natural.

As etapas seguidas no presente estudo, conforme Figura 1, visam embasar o pesquisador com
as informacdes necessarias para a proposi¢do de pontos de melhoria. Partindo do levantamento
do estado atual do setor logistico, mapeando o fluxo de valor da operacao e entendendo a forma
como 0s processos sao desempenhados, na sequéncia, identificando os possiveis pontos de
melhoria. A seguir, foram feitas proposicdes para os pontos de melhorias em conjunto com 0s

colaboradores que executam as atividades.

Figura 1 — Procedimento metodolégico utilizado no presente estudo

Levantamento do Identificagdao de Proposicdes para .
Levantamento do Andlise dos
Fluxo Logistico Desempenho Pontos de os Pontos de Resultados
J Atual Melhoria Melhoria

Fonte: os autores (2020)

Por fim, resultados comparativos foram levantados de modo a indicar as diferencas entre o

processo anterior e pos a implementacéo de a¢fes baseadas no Lean Thinking.

4. Desenvolvimento

4.1. Levantamento do fluxo logistico

Para compreender o fluxo logistico, um Mapa de Fluxo de Valor foi desenvolvido considerando
as principais variaveis inerentes ao processo e suas vertentes. O mapa considera as frentes de
equipes que exercem atividades na cadeia de suprimentos e mostra de forma sequencial e

cronolodgica a concretizacdo do embarque, desde sua venda, até a saida do material pelo porto.
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Para tanto, inicialmente foram identificadas as principais atividades deste fluxo, e
adicionalmente foram identificadas as principais variaveis que compdem o mapa de processos

da operacdo de embarqgues de contéineres, conforme identificado na Figura 2.

Figura 2 — Atividades principais do Fluxo logistico atual para embarques via contéineres

~ Contracaode
Venda Producao Escoamento g.
Navio
Recebimento
Coletade ~
. e Ovacdode Desembaraco Embarque
Vazios
Carga

Fonte: Autores (2020)

Todavia, o processo logistico ndo ocorre de forma linear, possuindo certas particularidades que
remodelam o fluxo de informacdo e consequentemente, alteram as decisdes estratégicas, a
exemplo: o destino da carga, o tipo de afretamento, as necessidades dos clientes internos e
externos, as limitacGes de recursos, entre outros.

Considerando estas informacdes, foi possivel realizar o detalhamento destas atividades,
elaborando assim o Mapa de Fluxo de Valor, conforme apresenta a Figura 3.
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Figura 3 — Mapa do Fluxo de Valor para operacdes via contéineres
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Fonte: Empresa em estudo, adaptado pelos Autores (2020)
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Baseado nos achados advindos do mapeamento do fluxo de valor (Figura 3), sdo evidenciadas
as atividades necessarias ao fluxo logistico. Desta forma, facilita-se a tomada de decisdo ao
direcionar a atividade de forma correta, eliminando a chance de desperdicio de recursos fisicos

e financeiros com movimentos desnecessarios e que nao agregam valor.

4.2. Levantamento do desempenho atual

O controle operacional logistico da organizacdo é controlado por uma planilha eletrénica cuja
interface se apresentava modesta e pouco intuitiva, necessitando demasiadamente de um certo
grau de experiéncia e conhecimento para 0 seu uso. Esta planilha agrupa informacoes
preenchidas manualmente pelo operador, que em sua maioria, requer certo tempo de digitacao.
A citar, apresentam informacbes referentes a chegada do navio contratado, sobre as
particularidades do cliente de destino, sobre o status da carga, sua tonelagem embarcada e data

de saida do navio, conforme Figura 4.

Figura 4 — Painel de controle dos embarques

Booking n2 | NAvVIO | ARmMADOR ETA DDL DRAFT | DDL CARGA DESTINO CLIENTE status | OvADO | P.LIQ | P.BRUTO | DATA SAIDA
REG001 NAVO1 ARMO1 [27/01/2019] 23/01/2019 | 25/01/2019 | SAN ANTONIO [CLIENTE D[EMBARCADO| 2 45,318 | 46,048 27/jan
REG002 NAVO1 ARMO1 [27/01/2019] 23/01/2019 | 25/01/2019 | SAN ANTONIO |CLIENTE A[EmMBARCADO| 23 | 564,991 | 572,915 27/jan
REG003
REG004 NAV02 ARMO2  [03/02/2019] 30/01/2019 | 01/02/2019 [PUERTO CABELLO|CLIENTE c[EMBARCADO[ 9 215,673 | 219,313 03/fev
REG005 NAV02 ARMO2  [03/02/2019] 30/01/2019 | 01/02/2019 CAUCEDO  [CLIENTE D|EMBARCADO| 7 175,933 | 179,231 03/fev
REG006 NAV02 ARMO5  [03/02/2019] 30/01/2019 | 01/02/2019 ALTAMIRA | CLIENTE A|[EMBARCADO| 5 121,571 | 123,385 03/fev
REG007
REG008 NAV03 ARMO5  [03/02/2019] 30/01/2019 | 01/02/2019 | SAN VICENTE |CLIENTE A[EMBARCADO| 13 | 319,468 | 324,798 02/fev
REG009 NAV03 ARMO5  [03/02/2019] 30/01/2019 | 01/02/2019 | sAN vicENTE |cLiENTE B[EmBARCADO| 14 | 371,491 | 377,507 02/fev
REG010 NAV03 ARMO2  [03/02/2019] 30/01/2019 | 01/02/2019 | GUAYAQUIL [CLIENTE C[EMBARCADO| 3 54,490 | 55,446 02/fev
REG012 NAV04 ARMO5  [10/02/2019] 06/02/2019 | 08/02/2019 | SAN ANTONIO [CLIENTE A|[EMBARCADO| 6 150,138 | 152,575 10/fev
REGO13 NAV04 ARMO1  [10/02/2019] 06/02/2019 | 08/02/2019 | SAN ANTONIO |CLIENTE B[EMBARCADO| 10 | 243,850 | 247,799 10/fev
REG014 NAV04 ARMO2 [10/02/2019] 06/02/2019 | 08/02/2019 | GuAvAQuIL |cLIENTE c[EmBARCADO| 20 | 477,941 | 486,152 10/fev

Fonte: Empresa em estudo, adaptado pelos Autores (2020)

Conforme as informacdes disponiveis neste registro, foram apurados os percentuais de
embarques ndo concretizados e identificados seus principais motivos. O levantamento no
periodo de janeiro a maio de 2019 evidenciou uma taxa total de 27% de embarques cancelados.
Diferentes motivos foram elencados para tanto, conforme Figura 5, dentre estes, 0s principais

foram: corte de carga, logistica, producédo, desembaraco, crédito e solicitacbes comerciais.
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Figura 5 — Principais motivos de cancelamentos
25% 9
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Corte de Logistica Produgdo Desembarago  Crédito SolicitagGes
Carga Comerciais

Fonte: Empresa em estudo, adaptado pelos Autores (2020)

A variavel com maior efeito nos cancelamentos corresponde ao “Corte de carga”, este ocorre
qguando o armador embarca determinado volume em detrimento a outro. Esta preferéncia no
momento da escolha é dada de acordo com a reputacdo das empresas junto ao armador.
Empresas que solicitam constantemente quantidades incorretas de contéineres para coleta, ndo
cumprem prazos de documentacdes e ajustam a tonelagem perto da data de embarque, tém sua
reputacdo reduzida e consequentemente refletida em sua posicao na lista de prioridades. Assim,
em caso de overbooking, ou seja, excesso de reservas, a preferéncia de embarque fica com as
empresas de pontuacdo mais alta.

O segundo maior fator causador de perdas de embarque é o proprio sistema de logistica da
empresa. Representado por todo e qualquer problema interno na cadeia de suprimentos, o
cancelamento por este motivo pode ser ocasionado devido ao escoamento incorreto dos
produtos ou falta do mesmo, ineficiéncia na ovagao da carga, ndo coleta de contéineres em
tempo habil, transporte interno falho, problemas operacionais e demais impasses entre as partes

envolvidas.

4.3. ldentificac@o dos pontos de melhoria
Com base no Mapa de Fluxo de Valor e nos indices de perdas de embarques levantados, foram
definidos trés itens a serem trabalhados para alavancar a eficiéncia global do processo, sendo
estes:
e Planilha de controle de embarque, que necessita de automatizacbes de calculos de
tempos para a tomada de decisdo das diferentes etapas da cadeia logistica;



XL ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
“Contribuicdes da Engenharia de Producao para a Gestao de Operacoes Energéticas Sustentaveis”
Foz do Iguacu, Parana, Brasil, 20 a 23 de outubro de 2020.
enegep
2020

e Procedimentos manuais na rotina de trabalho, assim como a integracdo entre sistema
ERP e planilhas eletronicas;

e Procedimentos ndo padronizados, estes procedimentos dificultam o treinamento de
colaboradores e o controle das agdes realizadas.

4.3.1. Melhoria da planilha de controle de embarque

Com a sequéncia légica de atividades definidas, foi elaborado um banco de dados com a
quantificacdo de tempos minimos e maximos para a execucdo das atividades criticas para
embarque. Os principais fatores considerados foram: envio de documentagdo no prazo,
disposicao de crédito para o cliente, escoamento, contratacdo do navio, coleta de contéineres,
cumprimento de metas financeiras (custos de armazenagem, frete, multas de sobreestadia e de
envio de documentos apds o prazo) e risco de perda do cliente com a entrega incorreta da carga.
Em adicdo, foi desenvolvida a légica onde as etapas fossem dispostas em ordem cronoldgica,
considerando seus relacionamentos de predecessoras e sucessoras. A filosofia do Kanban foi
utilizada por meio de farois de tomada de decisdo que alertavam o momento certo para a
execucdo da tarefa, além de relatar riscos por meio da evidéncia de pendéncias. O painel de

controle ganhou um novo aspecto, conforme Figuras 6 e 7.

Figura 6 — Painel de controle

COLETA ~  AJUSTE -
0OBS STATUS BOOKING ETA (ETD) NAVIO ARMADOR DESTINO CLIENTE PRODUTO TRANSPORTE C NOMEACAO o ORIGEM TRANSITO PORTO EMBARCADO

NTR
| [cArRrREGANDO

46014 |18/05/2019

| @ |

0

02/06/2019 | NAVO1 BALTIMORE CLIENTE A 379,178

REG02 |02/06/2019[NAVO2| ARMO2 VERA CRUZ _ | CLIENTE B
CARREGANDO | REG03 [02/06/2019|NAVO2| ARMO2 CAUCEDO [ CLIENTEC|  FFL 46096 |13/05/2019 [] [] 0 1,414 [ 588,514 0
CARREGANDO| REG04 [02/06/2019|NAV02| ARMO2 [PUERTO CABELLO[CLIENTED|  BFL 46093 |13/05/2019 [] [] 0 0 8,211 92,219
CARREGANDO| REG09 [09/06/2019|NAVO4| ARMO2 CAUCEDO | CLIENTEA|  FFL 46096 |20/05/2019 [] [ 0 1,414 [ 588,514 0
CARREGANDO| REG10 [10/06/2019|NAVO5| ARMO2 GUAYAQUIL _[CLIENTEB|  BFL 46091 |21/05/2019 [] [ 25558 0 7,107 0
CARREGANDO| REG11 [10/06/2019|NAVO5| ARMO2 GUAYAQUIL | CLIENTE C[ BCR/BFL 46013 |21/05/2019 [] [] 0 0 167,064 0
REG12 [10/06/2019|NAVOS| ARMO3 | SANANTONIO [CLUENTED [ Zzzzi i b i

CARREGANDO| REG13 [10/06/2019|NAVO5| ARMO4 SAN ANTONIO | CLIENTE A BFL 46071 26/05/2019 [ ] L% 0 0 342,057 0

Fonte: Empresa em estudo, adaptado pelos Autores (2020)

Figura 7 — Painel de controle (continuacéao)

ESCOAMENTO LISTAGEM DESEMBARACO DDL DRAFT HORA SL DDL CARGA HORA L8 crépimo SAPA gy T TON uppo P P. AL P

EMBARQUE FICTICIA PREV. PREV LiQuUIDO BRUTO NAVIO FECHAMENTO
D 1/05/201 -?-nnl:l-

T ) B ——— W—

TRANSITO [ ] L ] 29/05/2019 _ 31/05/2019 17: oo L} L ] L} L ] 2 50 49, 171 49, 972 10/06/2019

EMBARCADO [ ] [ ] 29/05/2019 | 12: 00 . 31/05/2019 | 17:00 [ ] [ ] [ ] & | 8 [ 200 8 194,172 | 197,712 | 10/06/2019 [ ]
TRANSITO [ ] [ ] 05/06/2019 | 17:00 [ [07/06/2019| 17:00 [ ] [ ] [ ] @ [ 14 | 350 14 | 358,225 | 364,026 | 10/06/2019 [ ]
ORIGEM L ] [ ] 04/06/2019 | 12:00 ' 07/06/2019 | 12:00 [ ] [ ] . . 2 50 2 32,818 | 33,35 |10/06/2019 [ ]

TRANSITO [] [] 04/06/2019 12 oo 07 06/2019 12:00 [] ' 475 19 470 599 478417 13/05/2019

PORTO [ ] [ ] 04/06/2019 12: 00 07/06/2019 12 00 [ ] . 17 425 17 432 374 439, 416

Fonte: Empresa em estudo, adaptado pelos Autores (2020)
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4.3.2. Automatizacao da rotina de controle
O processo de automatizacdo de rotinas de controle foi proposto com o intuito de agilizar o

processo logistico, permitindo que o Analista responsavel utilizasse melhor seu tempo na

by

tomada de decisdes estratégicas em detrimento a execucdo de procedimentos manuais e
repetitivos. Os procedimentos realizados por este colaborador, séo recorrentes e concentram-se

em seis grupos, conforme Figura 8.

Figura 8 — Principais procedimentos manuais

* Atualizagdo do Escoamento

 Andise dos Embarquies

# Correio de Fechamento

» Nomeacdo de Embarque
Envio de VGM

Outros

Fonte: Autores (2020)
Assim, com a programacdo em linguagem Visual Basic, scripts foram desenvolvidos
centralizando as opera¢fes manuais em botdes executaveis. A Tabela 2 mostra a comparacao

entre médias de tempo dispendidos antes e depois da automatizagao.

Tabela 2 — Tempos de execugdo dos procedimentos

Procedimento Antes (min) Depois (min)
Analise dos embarques 96 105
Atualizacdo do escoamento 129,6 10
Correio de fechamento 86,4 24
Nomeac&o de embarque 72 38
Envio de VGM 48 22
Total 432 199

Fonte: Autores (2020)
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A Tabela 2 evidencia uma reducdo do tempo total gasto de 432 para 199 minutos em média. O
procedimento “Analise de embarques” utilizou-se de tempo superior ao comumente executado,
0 que pode ser explicado pela mudanca das necessidades funcionais. Com o deslocamento da
forca de trabalho do campo operacional para o campo estratégico, o Analista ficou possibilitado

de investir melhor seu tempo nas particularidades de cada embarque.

4.3.3. Desenvolvimento de procedimentos padrao

Ainda de acordo com a filosofia Lean, foi feita a padronizacdo e validacdo com as partes
envolvidas sobre os principais procedimentos executados. Um manual de 34 péginas foi
elaborado visando centralizar o conhecimento e servir de base de aprendizagem para
colaboradores em treinamento. A abordagem de Kata Coaching foi implementada em conjunto
com a politica de Job Rotation, ensejando que diversos colaboradores pudessem estar aptos a

executar as tarefas e corroborando com maior desenvolvimento pessoal e profissional.

4.4. Analise dos resultados

Apbs a proposicdo, houve a implementacao destas propostas. Dois meses da efetivacdo dessas
mudangas, o desempenho operacional logistico foi aferido novamente. Como resultado, a
quantidade média de cancelamentos em relacdo aos embarques no més foi reduzida de 27%
para 18,75%, apontando uma melhora significativa na performance do desempenho operacional
logistico. Os percentuais dos motivos também foram apurados, conforme pode ser visto na

Figura 9 que que aponta a concentragdo em fungéo dos principais motivos de cancelamento.

Figura 9 — Principais motivos de cancelamentos ap6s implementacédo

50%
45%

45%

40%

35%

30%

25% 22% 22%

20%

15% 11%

10%

5%
0% 0%
0%

Corte de Logistica Produgdo Desembarago  Crédito Solicitagdes
Carga Comerciais

Fonte: Autores (2020)
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Com estas alteragOes propostas, 0s principais motivos de perda de embarque deixaram de ser
“Corte de Carga” e “Logistica”. Desta forma os novos gargalos do processo passaram a Ser as
acOes relacionadas ao setor “Comercial” ¢ a “Produ¢do”. Como ambas as areas fogem do
escopo de atuacao, a tomada de decisao cabe aos responsaveis em levantar os principais motivos

e executar um plano de agéo estruturado.

5. Consideracoes finais

O presente estudo objetivou propor melhorias no fluxo de valor das operac6es logisticas de uma
companhia portuéria. Pode-se constatar que a formalizacdo de um processo em um Mapa de
Fluxo de Valor facilita a visualizagéo e a proposicédo de melhorias, estruturando 0s processos
existentes de forma clara e objetiva.

A reducdo de desperdicios é fundamental para a criacdo de uma cadeia logistica enxuta com
foco na plena satisfacdo de seus clientes. Os tempos de execucdo de diversos procedimentos
foram encurtados, permitindo uma maior atencdo nas especificidades de cada cliente e
embarque. Além do mais, a formalizacdo dos processos auxilia na disseminacdo do
conhecimento, e é importante fator para crescimento do conjunto como um todo, mantendo o
fluxo de informacdo ativo, o controle operacional fluido e reduzindo os riscos de interrupcoes
do processo.

Além disto, com a formalizacdo do processo, torna-se possivel explorar outras oportunidades
em atividades adjacentes, promovendo a continuidade da melhoria, assim como
acompanhamento dos resultados para verificar as possiveis variacdes de performance. A
metodologia aplicada ainda pode ser utilizada como base para replicar o projeto em areas
adjacentes ao processo, passando a analisar o conjunto e atingindo ndo apenas a eficiéncia de

processos isolados, mas a eficiéncia da cadeia como um todo.
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