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Resumo: O presente trabalho tem como objetivo fazer a analise do processo de estivagem de celulose no cenario do
porto do Itaqui. O estudo foi desenvolvido in loco, através de uma concessdo da empresa G5 Logistica, tal empresa que
nos da esse suporte é responsavel por toda logistica do transporte de celulose da fabrica da Suzano situada em
Imperatriz - MA até o carregamento das embarcacdes que partem para os principais portos do mundo. Nesse trabalho
objetiva-se reduzir os custos da estivagem através da reducdo do tempo de carregamento, consequentemente,
aumentando a rotatividade de navios no porto, e dessa forma, aumenta-se o lucro em um determinado espago de tempo,
tornando a empresa mais competitiva no mercado maritimo. Para alcancar este objetivo foram realizados estudos de
técnicas de estivagem, observando as diversas operacdes de carregamento de celulose sob diferentes regimes de
trabalho. Fez-se o monitoramento das diversas interrup¢des ocorridas durante as operacdes, como intervencdes para
manutencdo das maquinas e equipamentos (guindastes, lifting frames ou spreaders). Através do Overhaul Equipment
Effectivess - OEE, foram medidas a eficiéncia da cadeia de estivagem pela observacdo da eficacia dos equipamentos e
da operacgdo. Buscou-se planejar a melhoria do desempenho dos processos de carregamento através das estratégias do
método seis sigma em seus cinco passos: difine, measure, analyze, improve e control. Dessa forma visando o
desenvolvimento de técnicas e tecnologias inovadoras que possibilitem a melhoria da qualidade do andamento deste
tipo de operacdo portudria, visando aprimorar a gestdo da empresa, a gestdo dos indicadores, conectando 0s
componentes envolvidos no processo produtivo a fim de que se comuniquem para um melhor monitoramento do fluxo
de informagBes visando a inser¢do da empresa nos padrdes da indudstria 4.0, proporcionando melhor rendimento sem
submeter os Trabalhadores Portuarios Avulsos a condicdes desconfortaveis de trabalho.

Palavras-chave: Estivagem, Operacdes Portuérias,Controle de Qualidade, OEE, Celulose (até 5)

1. INTRODUCAO

O transporte aquaviario tem a finalidade deslocar mercadorias entre portos distintos, maritimos ou fluviais, em um
espaco de tempo acordado, assegurando-se que a carga seja entregue em perfeitas condicoes fisicas. Mitigando qualquer
que o seja prejuizo, no entanto sempre visando o0 menor custo possivel, sendo que o transporte aquaviario é a opcdo
economicamente mais viavel quando se trata de grandes quantidades de carga.

Consequentemente, iniciou-se um intenso processo de estudos e desenvolvimentos de tecnologias que
permitissem diminuir os gastos e maior seguranca no transporte maritimo. Atualmente 0s motores dos navios sdo mais
econdmicos, novos projetos possibilitam navegacdes mais rapidas através de cascos mais hidrodindmicos e ajustes de
trim ou adernamento, tais fatores contribuem também para a seguranca visando reduzir possibilidades de tombamentos,
acidentes fatais , colises entre navios, além de outros acidentes que possam vir a ocorrer.

Para acompanhar o crescente avango tecnoldgico das embarcacgdes sentiu-se a necessidade de também melhorar a
infraestrutura dos portos brasileiros. Este trabalho desenvolveu-se no Porto do Itaqui, situado a 11km do centro da
Cidade de S&o Luis (Brasil), o porto dispdem de 1614m de cais, com profundidade de 9m a 21m conforme variagdes
das marés. Além de ser considerado um dos portos mais profundos do mundo, possui vantagem também em relacéo a
outros portos do sudeste do Brasil pela sua localizagdo geogréfica que permite uma economia de até 7 dias de viagem
para 0os maiores portos do mundo como por exemplo o de Roterdd. Dentre as obras de melhorias, em 2012 o porto
inaugurou o Berco 100, que também é utilizado para a movimentacdo de celulose, nosso objeto de estudo, e em 2014 o
TEGRAM (Terminal de Grdos do Maranhdo) com capacidade para 10 milhdes de toneladas/ano quando estiver em
pleno funcionamento.
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) B108 em construco.

Figura 1 - Vista aérea do porto do Itaqui (Fonte: EMAP)

Acompanhado a evolucdo das embarcag@es e das estruturas portuarias, em meados de 1950-1960, iniciam-se 0s
estudos das técnicas e conceitos empregados na logistica empresarial, por causa do crescimento da demanda de
produtos industrializados e também da concorréncia empresarial, resultando no aumento da atencdo a satisfacdo do
cliente e junto a isso a importancia da qualidade do produto. Com o passar dos anos 0s compradores comegaram a levar
mais em consideragao a qualidade do produto ofertado, assim como o fator custo x beneficio além da acessibilidade ao
produto. Sendo assim o cliente e a concorréncia forcam as empresas a buscarem meios para baratear o seu produto e a
ter um maior alcance territorial, sendo assim elas procuraram desenvolver seus canais de distribuicéo.

O canal de distribuicdo é um fator integrante da cadeia logistica que é composta pelos fabricantes, atacadistas,
distribuidores, varejistas e consumidor final. Tem como fungdo também induzir a demanda, satisfazer a demanda,
disponibilizar servigos pds compra e trocar informagdes.

"Estes objetiva disponibilizar produtos com rapidez, reforcar o potencial de vendas, fortalecer a cooperacdo entre
os componentes da cadeia logistica, facilitar o fluxo de informacdo e material e reduzir os custos de forma integrada”
(ROJAS, P. 2014, p.3)

Tal entendimento de pré navegacdo é importante, pois todo o sistema de deslocamento de carga deve funcionar
harmoniosamente, no sentido de que deve haver sintonia entre a linha de producdo da fabrica até o momento de
estivagem, pois a fabrica deve conseguir alimentar o seu armazém para que haja sempre carga o suficiente para estivar o
navio em tempo habil. Ou seja, no nosso objeto de estudo, em resumo a empresa G5 Logistica é responsavel por
transportar a celulose da empresa Suzano situada em Imperatriz - BR até o0 armazém da mesma empresa situado no
Porto do Itaqui e apds isso realizar o embarque da carga em navios fretados por varios clientes diferentes.

Este trabalho tem como objetivo observar, analisar e por fim propor solu¢des que visam mitigar interrupcdes
durante a operacgéo de embarque, como pausas para a manuten¢ao nos spreaders, nos guindastes, ou para reencaixar 0s
grampos na carga, além de facilitar ao operador do guindaste posicionamento das cargas nos por@es do navio através de
sistemas mecénicos que permitam ajudar um igcamento uniforme.

2. FORMATO DO TEXTO MATERIAL E METODOS

A priori foi necessario um contato prévio com a empresa G5 Logistica para que fosse autorizada a pesquisa e
liberado o acesso ao porto e aos navios junto a EMAP. Apos esse processo acompanhou-se a operagdo de estivagem
utilizando-se o método de pesquisa de participacdo observante, visando-se, inicialmente tentar identificar o que mais
intrigava, quais aspectos poderiam ser melhorados e destes quais eram possiveis ser trabalhados tendo em vista a
facilidade de execucéo, os custos. Considerou-se, também quais informagdes da empresa eram acessivel, respeitando-se
a politica de privacidade de algumas informacfes da empresa.

Simultaneamente a essa busca da delimitacdo do tema, da problemética a ser discutida e do levantamento de dados
da organizacdo sob observacdo, fez-se necessario buscar bibliografias pertinentes ao tema para que fosse mais
compreensivel o meio do objeto de estudo, o ramo da logistica portudria, e adquirir-se know-how para conseguir-se
propor com melhorias baseadas em estudos cientificos, mesclando com o empirismo dos funcionarios que nos
orientaram. Para tal foram utilizados teoricos e pesquisadores como Pablo Rojas, Huerbton Couto, Glaydston Ribeiro,
Luiz Lorena, Handabaka dentre outros.

Comecando por Rojas (2014) com o livro Introducéo a logistica portuéria e nogdes do comercio exterior, esta obra
nos introduz no contetdo trazendo nocdes sobre logistica e seus modais, sobre o sistema portuério brasileiro, um pouco
de comercio internacional, movimentacdo de carga, operagdes de embarque e desembarque, além abordar questdes
administrativas, leis e impostos por que estdo por tras da operagao.

Couto (2007) ao desenvolver um trabalho intitulado " Unitizacdo de Cargas" analisou que durante o embarque o
manuseio das cargas € otimizado a partir da unitizacdo de cargas que é " o processo de agregar volumes fracionados em
uma Unica unidade de carga, mantida inviolavel ao longo de todo percurso origem/destino” (p.14). Esse trabalho
contribuiu no aspecto da compreensdo do por qué a celulose é transportada dessa forma, quais o beneficios da
unitizacdo e de se pensar na possibilidade de pequenos ajustes nesse método.
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3. LOCAL DE PESQUISA

Como ja exposto o local de pesquisa € o porto do Itaqui no qual o navio da figura 2 encontra-se atracado no
berco 100, onde acontecem maioria das operagdes de estivagem de celulose, podendo variar também com o berco 103.
Como pode ser observado a celulose € transportada em caminhdes do armazém, figura 2, até a beira do cais, nesse caso
0 carregamento est4 sendo feito simultaneamente nos pordes 5 e 8 da embarcagdo. Essa distribuicdo de carga ja foi
previamente calculada pelo Supercargo do navio e acordada com a Suzano e com a G5 pois como no geral um navio
atende a mais de um comprador, ha de se respeitar a ordem de embarque e de desembarque no porto de destino.

Figura 2- Navio da empresa Star Hansa

Figura 3 - Armazém da Suzano

A carga estivada ¢ a celulose do tipo Suzano Pulp, como mostra nas figuras 4 e 5 esta devidamente unitizada
por um sistema de amarracdo com arames, cada conjunto de unidades de celulose é chamado de "lingada", segundo a
disposicao, esta por sua vez pode ser espelhada ou ndo espelhada, possuindo as dimensdes em torno de 5,54m x 1,34m
x 1,70m, pesando aproximadamente 12 T. Observando que essas medidas podem variar de acordo com o tamanho do
pordo do navio. Divididas em outra categoria a celulose exportada pode ser encapada ou ndo, dependendo do pedido do
cliente.

Suzano Pulp Imperatriz
Unidade: 8 fardos = 2.000 kg
Dimensdes dos fardos de celulose = 94.0 cm x 67.0 cm x 42,5 cm

Fardo = 250 Kg

=

A amarrag3o dos fardos pode ser a i do cliente.

Figura 4 - Dimensdes do fardo. (Fonte site da
Suzano)

| Flgura 5- ngada de celulose

4. DESCRICAO DA OPERACAO DE ESTIVAGEM

Inicia-se a discussao referenciando-se ao conceito de estivagem descrito pelos estudiosos da matéria. Assim,
entende-se por estivagem a arrumacao da carga nos pordes do navio, entretanto, antes da carga ser estivada é
fundamental a atencdo de todo processo de esse carregamento desde a fabrica até a sua estivagem no pordo do navio, ou
seja, todo o sistema de deslocamento de carga deve funcionar em harmonia, no sentido de que deve haver sintonia entre
a linha de producéo da fabrica até o momento de estivagem, pois a fabrica deve conseguir alimentar o seu armazém para
que haja sempre carga o suficiente para estivar 0 navio em tempo habil.

Desta forma, neste trabalho concentrou-se na operacdo da empresa G5 Logistica, responsavel por estivar a celulose
da Suzano situada em Imperatriz /MA., que por sua vez é transportada até o seu armazem situado no Porto do ltaqui,
através da empresa VLI, em seguida a G5 realiza 0 embarque da carga em navios fretados por vérios clientes.

Para a execu¢do da pesquisa fez-se necessario um contato preévio com a empresa G5 Logistica no sentido de que
fosse autorizada a investigagdo de campo e consequentemente a liberacdo do acesso ao porto e navios, junto a Empresa
Maranhense de Administracdo Portuéria (EMAP). Entendemos que o processo de liberagdo para adentrar no complexo
portudrio e navios, concedido pela G5 Logistica, possibilitou-nos de grande maneira acompanhar in loco, as operacoes
de estivagem utilizando-se 0 método de pesquisa de participacdo observante, visando, inicialmente, tentar identificar os
fatores que mais impactavam negativamente o processo de estivagem, bem como, quais aspectos poderiam ser
melhorados e, desses, quais seriam possiveis serem trabalhados, tendo em vista a facilidade de execucgdo e 0s custos.
Neste aspecto, considerou-se, também, quais informacdes da empresa estariam acessiveis, respeitando-se a politica de
privacidade relativas ao seu acervo administrativo, técnico, tecnoldgico, etc.
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O processo de estivagem nao € feita aleatoriamente, a operacao da-se em um fluxo que se inicia com o Supercargo
do navio, sendo elaborado um plano de estivagem baseado na estabilidade do navio para evitar adernamentos, trim e
deflexdes.

"O plano de carga € um diagrama do navio onde se assinala, num perfil e em cada convés, a disposicao da carga a
bordo. A carga ¢ indicada no plano por uma cor para cada porto, de modo que qualquer pessoa possa facilmente
localizar que carga deve desembarcar em determinado porto. Além, do porto de destino, usualmente escrevem-se no
plano de carga o peso e 0 nome da mercadoria, e algumas vezes o volume e o nimero de unidades... O plano de carga é
organizado enquanto se processa 0 carregamento, pois ele deve mostrar a localizacéo real da carga” (FONSECA, 2002)

Reitera Fonseca, 2002, o seguinte: dispor as cargas na embarcacdo deve obedecer alguns requisitos, onde primeiro
deve-se saber aonde situam-se as cargas a serem embarcadas, 0 seu peso, volume e o porto de destino. E assim
organiza-se a disposi¢do das mercadorias de acordo com o pordo e lugar em que devera ser estivada. Ensina, ainda, 0
autor a necessidade fundamental de considerar alguns principios da boa estiva, tais como:

1- Seguranca do navio: tendo basicamente como principais referéncias os itens estabilidade e distribuicdo de
esforgos.

2- Seguranga da carga e do pessoal: trata de um bom armazenamento a fim de evitar avarias nas cargas e em caso
de cargas perigosas evitar a combustdo ou vazamento de gases.

3- Utilizacdo da capacidade total de carga do navio: o plano objetiva utilizar da melhor forma possivel toda a
capacidade de armazenamento do navio.

4- Distribuicdo da carga pelos portos de destino: a mercadoria destinada ao primeiro porto da escala precisa
necessariamente estar posicionada de forma que seu desembarque seja facil e assim sucessivamente nos demais portos
de destino.

5- Eficiéncia das operaces de carregamento e descarga: operacédo é tempo e tempo é dinheiro.

Apos essas consideraces, todo o plano é repassado para o Ship planner da Suzano no qual ap6s saber qual a
sequéncia dos por@es a serem carregados, ele sera responsavel por identificar e dizer qual carga, de qual cliente entrara
primeiro no poréo do navio, pois existe a possibilidade de haver produtos pertencentes a mais de dois clientes em um
mesmo pordo, nesse caso, a bordo essas mercadorias sdo diferenciadas por discretas marcacgdes feitas a pincel colorido
ou simplesmente pelo fato da carga ser encapada ou ndo.

Depois essa sequéncia é repassada para 0 armazém, entdo, nesse local realiza-se o ordenamento dos caminhdes, pois
a operacdo costuma ser efetuada simultaneamente em dois pordes, portanto, é necessario predefinir a sequéncia exata e
em qual pordo o caminhdo se destinara. Dentro do armazém garras hidraulicas especializadas no manejo de celulose
empilham as cargas nos caminhdes, respeitando a sequéncia e a geometria calculada anteriormente, congquanto, essa
carga é deslocada até o berco em que 0 navio esta atracado. A partir dai inicia-se a estivagem que € orientada pelo
Supervisor de bordo, que se baseia na ordem de carregamento anteriormente planejado, contudo, apesar do
planejamento ja chegar pronto para o supervisor esse tem autonomia, conhecimento e rapidez o suficiente para perceber
alguma anomalia durante a operacdo como um adernamento para bombordo ou para boreste, e assim orientar o
guindasteiro se a proxima lingada sera para o "lado mar" ou "lado terra"”, dentre outras possibilidades.

Toda essa operagdo é também observada pelos conferentes, os quais sdo responsaveis por registrar as lingadas de
carga durante o carregamento, para fazer a comparagéo com a lista de carga prevista. Entdo, é preenchida uma nota de
conferéncia, que é tambeém conhecida por seu nome em inglés: tallyo, documento esse que contém informacfes como as
interrupcdes, o tempo e 0 motivo que as causaram e é a partir desse documento oficial e pesquisa de campo que
baseamos nossas analises.

5. RESULTADOS E DISCUSSOES

Neste capitulo faz-se a analise do campo de pesquisa, para tanto inicia-se com a citagdo de (Fonseca, 2002) que
retrata o objetivo do nosso trabalho:

"Ao mesmo tempo em que se assegura a melhor disposicdo de peso e volume de carga pelo navio,é preciso
considerar a eficiéncia e rapidez das operacbes de carregamento e descarga. A disposi¢do da carga destinada a um
mesmo porto deve ser feita equitativamente por todos os pordes. Assim, se podera operar em todas as escotilhas durante
a descarga; deve-se levar em conta que a estadia de um navio no porto sera tdo prolongada quanto o for o trabalho na
escotilha que tiver maior quantidade de carga. Muitas vezes é preferivel recorrer ao pagamento extraordinério de um
terno de estiva para terminar o servigo numa escotilha, evitando demora muito maior do navio por perda de maré
favoravel, ou por ser depois de um dia feriado, por exemplo". (FONSECA, 2002, pg. 703).

A partir de entdo questiona-se: As estratégias empregadas na estivagem de celulose no Porto do Itaqui vém
diminuindo o tempo de operacéo? Para observar a operacdo de estivagem foi realizado um acompanhamento com o
Supervisor de Bordo e com os estivadores do OGMO. E para calcular as paralisac@es durante a operacdo, baseia-se em
informacgdes contidas nos tallyos de trés navios, cujos motivos dessas paralisagdes sdo descritos e apresentados nas
imagens gréficas abaixo:
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5.1. Analise Grafica das Paradas Operacionais
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Defeito nos spreaders
Alinhamento de carga
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Avaria na carga
Manutencéo no guindaste
Abertura / Troca de pordo
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Posicionamento da plataforma
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Outros

Com base nas informacdes cedidas pelo centro de controle de operacdes foi possivel calcular os minutos de cada
interrupcdo durante a operagdo, depois esses valores foram convertidos em grafico de Paretos afim de facilitar a
visualizacdo e identificagdo dos problemas, possibilitando a elaboracdo de um sistema de priorizacdo das causas para

depois partir para identificagdo das causas.
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Gréfico 5 - Tempo das Paralisages Operacionais
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5.2. Andlise das Paradas Operacionais

Conforme exposto acima Silva (2012) esclarece bem situacdo observada em campo, no qual discorre a respeito das
paralisa¢Oes ocorridas durante as operacoes:

"Uma significativa parte do tempo em que o equipamento deveria estar a funcionar, efetivamente estd parado ou a
funcionar em condigdes que ndo permitem produzir & cadéncia ideal. O impacto negativo na produtividade e nos custos
é enorme e, frequentemente, € esta situagdo que esta na origem da falta de cumprimento dos prazos de entrega ao cliente
ou nas rupturas de stock nos armazéns. Infelizmente, os classicos mecanismos contabilisticos de controle de custos ndo
refletem a “realidade” das fabricas. Se o fizessem, certamente a vida dos responsaveis das operagdes seria muito mais
complicada, pois mostraria a “Fabrica Escondida” que existe em todas as unidades fabris, chamando-lhes a aten¢do para
o “Verdadeiro Custo das Paragens” e das perdas em geral." (SILVA, 2012, pg 2)

>
Tempo
B Arranque B Refeicdo O Limpeza
B Ajuste B Mudanca produto B Troca ferramenta
B Avarna B Espera material 9 Reducio welocidade
[ Producao

Figura 6 - Periodo de funcionamento dos equipamentos (Fonte: SILVA,2010)

A imagem acima esboca como operam a maioria das da maquinas, e, em uma unidade de estivagem de celulose ndo
é diferente, com base nas pesquisas de campo foi possivel dar o terceiro passo para a mitigacdo dos problemas segundo
a metodologia da estratégia gerencial Seis Sigma, no qual observa-se e analisam os fatores que colaboram para essas
paradas operacionais sendo estes:

Defeito no spreader - Observamos que a operacdo sofre varias pequenas interrupcdes para a efetuar a manutencao
corretiva na mangueira a ar comprimido que tem a funcéo de abrir o gancho pneumatico, tal situacdo acontece devido a
uma presilha néo esta bem fixada, como mostra na figura 6 bem como a mangueira pode ja estar desgastada devido ao
tempo de uso ou até mesmo por uma falta de habilidade, entrosamento do guindasteiro com o equipamento ocasionando
um mau uso.
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Figura 7 - Manutenc&o no Spreader Figura 8 - Colaborador reencaixando o gancho na
carga

Alinhamento de carga - Identificamos alguns fatores que contribuem para esse fator com por exemplo o fato de
um mal engate do gancho na carga, propiciando que ela seja icada de forma desuniforme e assim dificultando o trabalho
do guindasteiro ao ter que posicionar a mercadoria no pordo, sendo que as vezes é necessario ter que abaixar a carga no
pordo para que sejam recolocados os ganchos gerando um retrabalho e um consequentemente um atraso na operacao.
Mas esse mal engate do gancho na carga também pode estar relacionado & geometria do gancho. Nesse aspecto a falta
de habilidade do guindasteiro e entrosamento com a maquina também colaboram pois o campo de visdo que esse
profissional tem de cima do guindaste é um tanto quanto limitado em relacdo a perspectiva de profundidade, que é algo
que o profissional adquire com o tempo de trabalho.
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D.D.S - A pesar do didlogo de seguranca estar presente na maioria dos tallyos, porém este ndo deve ser
considerado como uma paralisacdo na operacao pois ele objetiva justamente o contrario afim de evitar acidentes além
de que séo passados alguns pontos sobre a operacéo.

Preparativos - Engloba exatamente 0 momento de posicionar a ponte rolante, de conectar os spreaders, muita das vezes
a manutencao é feita s nesse momento em que 0 navio ja atracou estando apto a operar e ndo antes de sua atracacdo
afim de evitar a perda de tempo.

Avaria na carga - Essas paralisacfes geralmente sdo causadas quando pinga 6leo provenientes do guindaste na carga,
quando ha um rompimento dos arames que unitizam a celulose ou quando observa-se que foi embarcada uma carga
muito avariada devido ao manuseio dela pelas empilhadeiras.

Figura 9 - Retirando carga avariada

Figura 10 - Operacdo em andamento

Manutencdo no guindaste - Essa paralisacdo é contaste e em sua maioria das vezes é ocorre devido a propria
idade dos equipamentos.

Abertura e troca de pordo - Em entrevista com funcionarios da G5 Logistica foi constatada a observacgao de que
ultimamente os navios vem reduzindo a sua tripulacdo e essa reducdo impacta diretamente na mudanca de pordo pois a
atividade que antes era desempenhada por varios colaboradores agora é executada por muito menos funcionarios.

Apeacdo - Esse é 0o momento em que é feita uma amarracédo entre os fardos da ultima camada estivada no poréo
afim de evitar que esses se desloquem dentro do pordo e assim evitem também que os fardos das outras camadas se
movimentem também. As vezes sdo feitas duas apeacBes em um mesmo pordo isso ocorre quando ha camadas
destinadas a portos diferentes.

Posicionamento da plataforma - A plataforma é uma estrutura metalica que abriga os arrumadores e que tem a
funcdo de conectar o gancho do spreader nos fardos, conforme a figura 10. Essa paralisacdo poderia ser evitada caso o
posicionamento da plataforma fosse feito no mesmo periodo da troca de poréo.

Falta de carga - Dar-se muitas vezes pelo fato da producdo ndo acompanhar a demanda ou por um problema
durante o transporte de Imperatriz até Sdo Luis.

Ameagca de chuva - E uma causa natural que impacta muito a operacio e que ndo pode ser controlada, agrava-
se ainda também pois em S&o Luis ha um periodo chuvoso continuo em torno de cinco meses. Porém no momento em
esta chovendo todas as operagdes sdo paralisadas e também néo ha a cobranca pelo aluguel do bergo atracado.

Outros - Neste quesito sdo as paralisa¢des que ndo ocorrem frequentemente mas estavam presente nos tallyos e
também afetam de alguma forma a produtividade. Podemos citar como intervengdes da Emap para inspecdo de
seguranca ou meio ambiente, a falta de caminhdes na beira do cais, a espera pelos armadores, parada solicitada pelo
navio, remover e encher bag, movimentacéo de shiploader, , caminh&o obstruindo a passagem, manifestacéo, troca de
turno e troca de guindaste, etc.

5.3. Andlise do Desempenho Operacional segundo o0 OEE

O Overhaul Equipament Effectiveness (Eficacia Global do Equipamento) é uma indicador utilizado para medir
o desempenho de uma maquina em uma operacao baseado no tempo Gtil que o equipamento tem para funcionar, basea-
se na eficiéncia demonstrada durante o funcionamento e a qualidade do produto obtido durante o processo.

"O OEE teve origem no TPM — Total Productive Maintenance, parte integrante do TPS — Toyota Production
System e o seu criador, Seiichi Nakajima, desenvolveu-o como meio de quantificar ndo apenas o desempenho dos
equipamentos, mas também como métrica da melhoria continua dos equipamentos e processos produtivos. Com a
adocdo dos conceitos do TPS por inimeras empresas japonesas e com o desenvolvimento do Lean Manufacturing no
ocidente, o OEE tornou-se o referencial mundial para medicdo do desempenho dos equipamentos das empresas
industriais. " (SILVA, 2012, pg. 4)

Ainda com base no texto de Cutrim (2015 apud Hutchins 2008) "O OEE exprime a eficiéncia da maquina ou
da operacao e é calculado pelas relacdes entre a producéo real e a padrdo ou entre o tempo padrdo da operacéo e o real
de execucdo". Moellmann et al.(2006) indicam que quanto mais préximo de 1 (100%) for o indice OEE, mais produtiva
serd a linha de producdo. Santos e Santos (2007) acrescentam que esse indice, ao medir o desempenho de equipamentos
€ maquinas ou seu conjunto, identifica os de menor indice de eficiéncia e, também de perdas. Hutchins, 2008 aponta
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que na implantacdo da ferramenta OEE o controle separado de indicadores de disponibilidade de equipamentos, do seu
desempenho operacional e da qualidade da operacdo com agregacgdo posterior para gerenciamento e controle pode levar
a ganhos expressivos de desempenho, produtividade e a reducéo de custos."

Segundo Silva (2012) ha de se lembrar que esse indicador ndo é a solugdo dos problemas na linha de producéo,
ele é para identificar e quantificar os problemas detectados, anuncia o quéo eficaz esta 0 equipamento e através de
comparacdo de dados permite avaliar o efeito das acGes tomadas no intuito de tornar o equipamento mais eficaz. Silva
também afirma que as empresas que adotam a medicdo e aplicam as devidas mudancas operacionais alcangam um
rapido aumento do OEE entre 5 e 20 pontos percentuais, sendo que este pode duplicar no periodo de um ano
dependendo da sua nota de partida. Afirma também que quanto maior o OEE mais dificil torna de melhora-lo. Como
referencia de classe mundial baseia-se na casa dos 85%, no entanto afirma que empresas que adotaram o Lean em sua
gestdo sdo capazes de alcancar valores superiores a 90% de OEE.

Tabela 1 - Terno 1 do navio Saga Sky Tabela 2 - Terno 2 do navio Saga Sky
Saga Sky Terno 1 Saga Sky Terno 2
Fator Disponibilidade 91,92 |% Fator Disponibilidade 89,83| %
Fator Eficiéncia 98,63 | % Fator Eficiéncia 99,95 | %
Fator Qualidade 100 |% Fator Qualidade 100 | %
Eficacia Global do Equipamento 90,66 | % Eficacia Global do Equipamento 89,79| %
Tabela 3 - Terno 1 do navio Ikebana Tabela 4 - Terno 2 do navio Ikebana
Ikebana Terno 1 Ikebana Terno 2
Fator Disponibilidade 76,88 | % Fator Disponibilidade 80,2778 | %
Fator Eficiéncia 97,90 | % Fator Eficiéncia 99,4879 | %
Fator Qualidade 99,84 | % Fator Qualidade 100 | %
Eficacia Global do Equipamento 75,15 | % Eficacia Global do Equipamento | 79,8667 | %

Tabela 5 - OEE Atlantic Borg

Atlantic Borg Terno 1
Fator Disponibilidade 77,05 | %
Fator Eficiéncia 99,84 | %
Fator Qualidade 98,4 | %
Eficacia Global do Equipamento 75,71 | %

Como ja foi exposto acima quanto mais proximo de 100% mais produtiva é a linha de producéo e que a nivel
mundial as empresas buscam operar dentro dos 85%. Entdo a partir dos dados acima é possivel observar que somente as
linhas de estivagem do Saga Sky bateu essa meta, porém os outros dois ficaram muito afastados desse indice. Observa-
se também que os navios apresentam caracteristicas semelhantes no fator eficiéncia e no fator qualidade, isso se da
porque o fator eficiéncia mede a quantidade produtos finalizados e no caso do navio ele tem que transportar a
quantidade exata exigida pelo comprador. O mesmo se aplica pro fator qualidade aonde exige-se também que sejam
embarcados somente fardos que ndo estejam avariados, por isso esse ponto costuma atingir o padrdo méximo, isso néo
quer dizer que ndo houveram cargas avariadas durante a operagdo, mas sim que todas foram substituidas.

6. CONCLUSAO

Conclui-se ser fundamentalmente importante investir nessa operagéo, visando a otimizagdo do tempo, ainda
que, a empresa possua um alto grau de organizacdo e producdo, conforme se vé comprovado pelo indicador de
eficiéncia global do equipamento, ndo se ha negar que as pequenas falhas isoladas observadas, que se somadas ao fim
de todo o processo podem resultar em grandes perdas que poderdo ser mitigadas.

De maneira que, conforme o exposto, torna-se de alta lucratividade investir nesses setores de celulose e logistica
portuaria, tendo em vista, as previsdes otimistas de todos os projetos de investimentos que serdo implantados no Brasil,




X Congresso Nacional de Engenharia Mecéanica, 20 a 24 de maio de 2018, Salvador - Bahia

alguns ja em pleno desenvolvimento, mas, especificamente em Sdo Luis com a criagdo do terminal de celulose que
elevard a produtividade e exportagéo local.

Dessa forma, a intencdo € dar continuidade as pesquisas, conquanto, como proximo passo, pretende-se fazer uma
avaliagdo de eficiéncia baseada em dados anuais, com a finalidade de adaptar melhor o calculo de fator de eficiéncia a
realidade da operacao de estivagem de celulose, levando-se em consideracdo que apenas a analise de trés embarcagdes
nédo se mostra suficiente em, para determinar o OEE de uma empresa, entendem-se por fim que em razdo desse estudo
nos sera permitido analisar os entraves e consequentemente propor as devidas solucfes para amenizar essas
intervenc¢des durante a operacéo.
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Abstract. This study aimed to make the analysis of cellulose stowage process in Itaqui Port scenario. The study was
developed in situ, through a concession of the Logistics company G5, such company is responsible for all logistics of
cellulose transportation from Suzano's plant located in Imperatriz - MA up until the loading vessels that departing to
the main ports of the world. This work aimed to reduce the costs of storage by reducing the charging time,
Consequently increasing the rotating of ships in port and this way increasing profit in a given time and making us
more competitive in the marine market. For that to happen studies of stowage techniques was realized, observations of
the various storage operations under different working arrangements, so we attacked some crucial points, we
conducted the monitoring of the various interruptions occurred during the operation, as interventions for maintenance
of machinery and equipment (cranes, and lifting frames or spreaders) besides observing what types of equipment are
more effective. Sought to improve the performance of loading processes, aiming the development of innovative
techniques and technologies that enable the improvement of the quality of the progress of this type of port operations,
providing better performance without submitting the Port Workers Avulso to uncomfortable working conditions.

Keywords: Port Operations, Quality Control, OEE, Pulp



