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Try and leave this world a little better than you found it and when your turn comes
to die, you can die happy in feeling that at any rate you have not wasted your time
but have done your best....”

Robert Stephenson Smyth Baden-Powell
Idealizador e fundador do Escotismo



DEQUI / UFRGS — Lucas Schiefferdecker Karpouzas

Sumario
Sumario ifi
Agradecimentos iv
Resumo v
Lista de Figuras Vi
Lista de Tabelas vii
Lista de Abreviaturas e Siglas viii
1 Introdugao 1
2 Revisdo Bibliogréfica 2

2.1 TPM — Manutenc¢do Produtiva Total (Total Productive Maintenance) 2
2.2 IEG — indice de Eficiéncia Global (Overall Equipment Efficiency) 3

3 Metodologia 8
3.1 Adaptacdo do indicador IEG para medida da eficiéncia do fornecimento de
matéria-prima 9

3.1.1 Perdas de Qualidade 9
3.1.2 Perdas por Parada 10
3.13 Perdas Industriais 10
3.1.4 Perdas Logisticas 10
3.15 Perdas por parte do Cliente 10
3.1.6 Perdas Comerciais 10

4 Apresentacao e anadlise dos dados 11

4.1 Definicdo das capacidades totais disponiveis 11

4.2 Andlise do Indice de Eficiéncia Global do fornecimento de matéria-prima por

unidade fornecedora 11
42.1 Refinaria 1 13
4.2.2 Refinaria 2 14
4.2.3 Refinaria 3 15
424 Refinaria 4 15
4.2.5 Refinaria 5 16
4.2.6 Refinaria 6 17
4.2.7 Refinaria 7 18
4.3 Andlise das perdas 19
43.1 Perdas por parte da empresa fornecedora de matéria-prima 19
4.3.2 Perdas por parte da empresa consumidora de matéria-prima 20
4.4 Workshop de integracdo entre fornecedor e cliente 21
5 Conclusdes e Trabalhos Futuros 23

6 Referéncias 24



iv. Adaptacdo do indice de Eficiéncia Global para o Fornecimento de Matéria-Prima para uma
Industria Petroquimica

Agradecimentos

Agradeco a todos aqueles professores com quem tive o privilégio de estudar, os quais
tiveram a nobreza de compartilhar experiéncias e conhecimentos, que, a meu ver, é a
maior riqueza que um homem pode acumular.

Agradeco a minha familia e, em particular aos meus pais, S6nia Maria Schiefferdecker
e Dimitrios George Karpouzas, que sempre fizeram o possivel e, muitas vezes, abriram
mado de compromissos e diversao, para que seus filhos pudessem ter sempre as melhores
oportunidades.

Agradeco ao Movimento Escoteiro que ajudou a moldar e a solidificar os valores e o
carater do homem que sou hoje.

Agradeco aos meus colegas, amigos e todas aquelas pessoas que me acompanharam
durante todo o processo de aprendizagem, os quais foram essenciais me apoiando e
incentivando em momentos de dificuldades e compartilhando momentos de alegria.

Agradeco aos meus colegas de trabalho que apoiaram a realizagao deste projeto, em
especial, minha Lider, Lisiane Largura, principal incentivadora e motivadora.

Agradeco por fim, a Universidade Federal do Rio Grande do Sul, que proporcionou a
estrutura necessaria para que eu pudesse concluir meus estudos de graduacdo e me
capacitar para o mercado de trabalho.



DEQUI / UFRGS — Lucas Schiefferdecker Karpouzas Vv

Resumo

A demanda pela utilizagdo de produtos petroquimicos no mercado vem aumentando
cada vez mais, uma vez que estes vém substituindo muitos materiais com o intuito de
agregar maior durabilidade e valor. Quando o assunto é produto petroquimico o foco se
volta para a matéria-prima, a qual é considerada commodite e, por ter preco regulado por
cotagdes internacionais, permite um baixo poder de negociagcdo. Como o maior custo dos
produtos petroquimicos é atribuido a matéria-prima — em torno de 80% do custo do
produto da 32 geracao petroquimica — as empresas visam uma maior integracdo dos
sistemas de fornecimento e producdo, a fim de minimizar as perdas por logistica. O
presente trabalho tem o objetivo de analisar a eficiéncia do sistema de fornecimento de
matéria-prima para uma industria petroquimica, identificando as causas das perdas para
que ac¢des corretivas possam ser tomadas para minimizar as ineficiéncias neste processo.
Foram recolhidos dados de fornecimento de 7 refinarias para 5 plantas petroquimicas,
durante o periodo de 9 meses. Para cada unidade fornecedora, definiu-se uma
capacidade ideal de fornecimento através do histérico das quantidades entregues nos
anos anteriores, e, com as medi¢cdoes das quantidades reais fornecidas a cada més,
calculou-se o Indice de Eficiéncia Global do fornecimento de matéria-prima. As
guantidades de matéria-prima que ndo foram fornecidas foram identificadas e
classificadas em seis categorias de perdas: qualidade, parada, industrial, logistica, por
parte do cliente e comercial. As analises dos dados mostraram que as principais acoes a
serem tomadas devem ser focadas no aumento da competitividade da matéria-prima,
otimizando o sistema logistico dos modais rodovidrio e maritimo, na confiabilidade
industrial e na otimizacdo da producdo através do aumento de operabilidade das
refinarias. Depois de implementado, o trabalho foi apresentado para a empresa
fornecedora, tendo grande aceitacdo e sendo reconhecido como um importante projeto
de melhoria. Além disso, é importante parte do Plano de Desenvolvimento da empresa,
fazendo com que as perdas no fornecimento sejam identificadas e tratadas, para
aumentar a lucratividade e a competitividade dentro do seu mercado de atuacao.

Palavras chave: indice de Eficiéncia Global; perdas; fornecimento de matéria-prima.
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1 Introdugao

A cada ano observa-se um aumento da demanda de produtos derivados do setor
petroquimico; produtos como o plastico, por exemplo, estdo ganhando espag¢o no dia-a-
dia das pessoas substituindo materiais mais frageis, pouco duradouros e pesados.
Empresas de diferentes setores do mercado encontram aplicagcdes variadas para estes
derivados, buscando agregar maior valor ao seu produto.

Sempre que se fala no setor petroquimico o foco se torna principalmente a matéria-
prima, visto que esta representa mais de 80% do custo do produto final. Outro fator
importante é o fato desta matéria-prima ser uma commodite, mercadoria produzida em
grandes quantidades cujo valor é regulado por cotag¢des internacionais, o que diminui as
margens de negociagcao de pregos.

O mercado petroquimico no Brasil segue uma demanda do tipo push, na qual a
producdo é planejada em antecipacdo aos pedidos dos clientes, o que aumenta a
probabilidade de erros, tendo em vista a incerteza da real demanda do mercado que leva
a uma maior chance de perdas.

Tendo em vista este cendrio, os maiores esforcos das industrias do setor petroquimico
se voltam para acbes que visam aumentar a competitividade da matéria-prima e a
confiabilidade nos processos de producdo e de transporte, tornando o sistema integrado
uma das estratégias mais importantes para a minimizacdo das perdas.

O objetivo deste trabalho é realizar uma andlise da eficiéncia do sistema de
fornecimento de matéria-prima para a industria petroquimica brasileira, identificando as
principais perdas no processo de fornecimento a fim de direcionar as a¢des corretivas
para as causas destes problemas, visando a otimizacdo do fornecimento e, em
consequéncia, o aumento dos ganhos econdmicos da empresa.
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2 Revisao Bibliografica

Neste capitulo é feita uma revisdao bibliografica da ferramenta de gestdo Total
Productive Maintenance e seu principal indicador indice de Eficiéncia Global, a fim de
elucidar os conceitos nos quais este trabalho se baseia.

2.1 TPM - Manuteng¢ao Produtiva Total (Total Productive Maintenance)

TPM — Total Productive Maintenance, ou Manutencdo Total Produtiva, é uma
ferramenta de gestao, disseminada inicialmente no Japao por Seiichi Nakajima, a qual visa
maximizar a eficiéncia de um equipamento, ou seja, aumentar sua produtividade.
Segundo Mckone, Schroeder e Cua (2001), a TPM estabelece um sistema de manutencao
produtiva que abrange toda vida util do equipamento e as areas relacionadas a este,
envolvendo todos os niveis hierdrquicos da empresa (da geréncia até o chdo de fabrica,
operacao) e promovendo a manutencdo produtiva através da gestdo motivacional e
atividades voluntdrias de pequenos grupos. No mesmo caminho, Ahuja e Khamba (2008),
citam que os quatro elementos chave da TPM s3o o treinamento do trabalhador, o
envolvimento do operador, a criagdao de equipes e a manuteng¢ao preventiva; como base
desta ferramenta estdo a criagdo de equipes multifuncionais, a melhoria da eficiéncia da
gestdao de operagbes de manutencgao e a implementagado de sistemas de informagao para
apoiar o desenvolvimento de equipamentos importados com menor custo e maior
confiabilidade.

A TPM preza pela manutencdo das fung¢des dos equipamentos e das plantas, evitando
quebras ou falhas, o que, segundo o proprio Nakajima, é o oposto da cultura de
gerenciamento adotada pela escola ocidental, que segue o modelo de manutencao pds
falha. Na cultura da TPM, um equipamento novo ndao estda no seu melhor nivel de
desempenho e, sendo assim, deve-se sempre aprimorar seu funcionamento em busca de
uma melhor eficiéncia e produtividade. Seguindo esta légica, a restauracdao de um
equipamento danificado é feita através da busca para deixa-lo com maior produtividade
do que quando foi concebido, indo contra o pensamento de coloca-lo o mais rapido
possivel em funcionamento. Desta forma, preza-se pelo retorno de operagao com maior
eficiéncia de quando houve a falha, mantendo, assim, um conceito de melhoramento
continuo. De forma resumida, a TPM é uma teoria baseada na prevengdo e ndo na
remediacdo dos problemas (MOORE, 2007).

Prezando muito mais pela seguranca e a correta utilizacdo dos equipamentos, a TPM
visa sempre expandir a capacidade de producdo evitando investir em novos
equipamentos e aumento de efetivo, em paralelo a diminuicdo dos custos de
manutencdo e ao aumento do tempo de funcionamento das maquinas.

O Japan Institute of Plant Maintenance — JIPM (Instituto Japonés de Manutencdo de
Plantas) prega que a implementacdo da TPM deve ser baseada em oito conceitos,
considerados pilares da teoria: Manutencdo Autbnoma, Manutencdo Focalizada,
Manutencdo Planejada, Manutencdo da Qualidade, Educacdo e Formacdo, TPM
Administrativo ou de Escritério, Gestdo de Desenvolvimento e Seguranca, Saude e Meio
Ambiente (AHUJA e KHAMBA, 2008). A Figura 2.1 mostra um esquema da teoria da TPM.
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A TPM surgiu como uma estratégia competitiva fundamental para organizacdes de
negocios no mercado global (AHUJA e KHAMBA, 2008) e, segundo Sperancetta (2005),
foca nas perdas encontradas nas atividades de produgao.
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Figura 2.1: Oito pilares da teoria da TPM sugeridos pelo JIPM. Adaptado de Ahuja e
Khamba (2008).

A implantacdo da TPM modifica a estrutura das organizacbes, quebrando barreiras
entre manutencdo e producdo através do compartilhamento de informacdes entre
diferentes areas da industria (MCKONE, SCHROEDER e CUA, 2001). De acordo com Ahuja
e Khamba (2008), e Mckone, Schroeder e Cua (2001), diversas empresas reportam
beneficios e melhorias apds adotarem a pratica da TPM. Mckone, Schroeder e Cua (2001),
ainda citam Constance Dyer, Diretor de Pesquisas e Desenvolvedor da TPM de Produto, o
qgual garante que empresas que adotam esta pratica atingem taxas de até 70% de
reducdo em perdas de producdo, 40% de aumento na capacidade de producdo, 50% de
aumento na produtividade de trabalho e 60% de reducdo nos custos de manutencado por
unidade.

A TPM, de modo geral, baseia-se na medida de indicadores, nos quais se inclui o OEE -
Overall Effectiveness Equipment ou Indice de Eficiéncia Global (IEG), que serd discutido
com maiores detalhes a seguir.

2.2 IEG - indice de Eficiéncia Global (Overall Equipment Efficiency)

N3do é de hoje que medidores de desempenho sdo utilizados como importantes
ferramentas de gestdo de negdcios; em industrias, podem ser usados para mensurar
atividades como producdo, manutencdo, seguranca, logistica e treinamento, sendo
possivel, ainda, avaliar qualidade de processos e produtos e os custos da empresa, tendo
como maior finalidade verificar a eficiéncia destas atividades e as perdas no processo em
guestao.

Um indicador muito utilizado para a medida de desempenho é o OEE — Overall
Effectiveness Equipment, ou indice Eficiéncia Global, o qual é uma das bases da TPM. Este
indicador ndo se limita a quantificar apenas o desempenho relacionado a manutencao,
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mas também agrega medidas relacionadas a area de producdo (SPERANCETTA, 2005).
Segundo Lanza et al. (2013), o IEG é a principal medida de avaliacdo da TPM que deve ser
maximizada, e que compara nivel de operacdo com o potencial de desempenho ideal de
uma planta.

A literatura define o IEG como sendo fun¢do de trés indices de rendimento:
disponibilidade (D), desempenho (De) e qualidade (Q). Conforme mostrado na
Equagado 2.1.

IEG (%) = D(%) X De(%) X Q(%) (2.1)

A fim de se compreender o real conceito do IEG é necessario que cada uma dessas
dimensdes de rentabilidade seja detalhada, o que sera feito a seguir.

Disponibilidade (D)

Moraes e Santoro (2006), definem taxa de disponibilidade como sendo o percentual
de tempo operacional de uma maquina, ndo levando em conta o tempo em que esta
parada. Este indice é baseado no tempo total de paradas nao planejadas da maquina, ou
seja, é a relagcdo entre o tempo de operacdo real e o tempo de operagdo tedrico
(planejado), onde o tempo de paradas nao planejadas é destacado (DAL, TUGWELL e
GREATBANKS, 2000). O célculo da taxa de disponibilidade é mostrado na Equacgao 2.2.

__ Tempo planejado—Tempo das paradas

D= x 100 (2.2)

Tempo planejado

Desempenho (De)

Segundo Dal, Tugwell e Greatbanks (2000), a taxa de desempenho mede a relagdo
da velocidade real de operacdo do equipamento pela velocidade ideal de operacdo,
sendo o produto da taxa de velocidade de operacdo (diferenca entre tempo real e tempo
ideal de operacdo) e a taxa de operacao liquida (operacdo em uma velocidade estavel em
um determinado espaco de tempo, por exemplo um turno), mostrada na Equacdo 2.3:

De = (Taxa de operagdo liquida X Taxa de velocidade de operagdo) x 100  (2.3)

ProdugioxTempo de ciclo real

Taxa de operacao liquida = (2.4)

Tempo de operacao

Tempo de ciclo planejado

Taxa de velocidade de operagado = (2.5)

Tempo de ciclo real

Moraes e Santoro (2006), por sua vez, traduzem este indice como sendo a relacdo da
capacidade total (incluindo rejeitos e retrabalhos) pela capacidade disponivel, a qual é
definida sabendo-se todas as paradas programadas.

Sperancetta (2005), apresenta, ainda, uma outra definicdo, dada pela Equacdo 2.6,
gue define esta dimensdo como sendo a razdo entre o produto do tempo padrdo para
producdo de uma unidade (tempo de ciclo) e o niumero de unidades produzidas pelo
tempo de operacgdo (tempo planejado menos tempo das paradas).

Uma analise mais cuidadosa dessas equacfes mostra que os autores seguem o
mesmo conceito em relacdo a esta medida, visto que a equacgdo final € a mesma.
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__ ProdugdaoxTempo de ciclo planejado

De =

x 100 (2.6)

Tempo de operacao
Qualidade (Q)

Segundo Dal, Tugwell e Greatbanks, (2000), a taxa de qualidade é usada para
evidenciar a proporcdo de produtos defeituosos na producdo de produtos total, o que
Moraes e Santoro, (2006), ratificam conceituando como o percentual de pecas boas
produzidas, que é mostrada na Equacdo 2.7, proposta por Sperancetta (2005).

__ Produgdo total—Producao de defeituosos

Q=

" (2.7)
Producao total

A literatura mostra que os valores bases dos indices para o célculo do IEG ndo sdo
bem definidos. A proposta inicial de disponibilidade maior que 90%, desempenho maior
que 95%, qualidade maior que 99% e IEG maior que 85% sdo questiondveis. Autores
divergem quanto aos valores de IEG para se considerar uma empresa de classe mundial,
uma vé que taxas entre 30 e 85% sao facilmente encontradas, sendo mensurada uma
média de 60% a nivel global (SPERANCETTA, 2005). Na pratica, estes valores variam de
acordo com o segmento de negdécio sendo necessaria uma comparacdo entre empresas
gue atuam no mesmo nicho de mercado para que se faca a real andlise do desempenho
de uma empresa.

Com o passar dos anos, muitas extensdes e variacdes do IEG original foram propostas,
tanto para um simples equipamento ou planta como para uma fabrica completa (LANZA
et al., 2013). Algumas destas variacdes podem ser vistas na Tabela 2.1.

Tabela 2.1: Expansdes da teoria do IEG com o passar dos anos. Adaptado de Lanza et al.

(2013).
Conceito Calculo Simbolos
TEEP Extensdo da IEG pela TEEP = UE X D X De UE: Utilizagdo do
integracdo de quedas X Q equipamento
planejadas
Relagdo entre produgdo 0AE = Preai
OAE/OPE real e planejada Tplan P: Produgdo )
OPE = _reat T: Tempo de produgdo
TPlan
OLE Sistema de produgdo para OLE t: Tempo de operagao
diversos processos como _ totatn Op X Hl.ljllx T;  n:indice da dltima
um todo - tptan Trotat estacdo
I: indice de linha
T: tempo de produgdo
Identificacdo da etapa Real G: Gargalo
critica da linha de OEEML = Tplan PD.,: Perda de
produgdo e consideragdo t ! disponibilidade devido a
OEEML/TOEE da dissociacdo = t_g X TOEE, manutencdo preventiva

l
TOEE = PD;y; X PD,yy

X OEE

PD;.: Perda de
disponibilidade devido
causas externas
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A ideia fundamental da IEG, segundo Lanza et al. (2013), é baseada na concepg¢do de
gue o potencial ideal operacional é reduzido por varias perdas. Complementando, Moore
(2007), cita que quantificar e gerenciar essas perdas e tomar decisdes de acordo com
cada uma é fundamental para a melhoria da empresa e com isso afirma que o IEG é um
indicador geral e ndo uma meta a ser alcan¢ada. Neste mesmo caminho Dal, Tugwell e
Greatbanks (2000), citam que, além de proporcionar um bom monitoramento de
produgdo, este indice é como uma medida de potencial de melhoria que a IEG deve ser
vista e que, se usada para gerir o processo de melhorias, esta medida ird se mostrar
muito util como um guia para rastrear as ineficiéncias de um processo de produgao.

Inicialmente foram definidas 6 (seis) grandes perdas na taxa do IEG e que sdo
essencialmente uma func¢do da disponibilidade, do desempenho e da qualidade (DAL,
TUGWELL e GREATBANKS, 2000). As perdas sado listadas abaixo:

Perdas relacionadas a disponibilidade (D):
¢ por falha ou quebra nos equipamentos;
e portempo de preparagao e ajustes.
Perdas relacionadas ao desempenho (De):
e porinutilidade ou pequenas paradas;
e porreducgdo de velocidade.
Perdas relacionadas a qualidade (Q):
e por baixo rendimento;
e por baixa qualidade ou retrabalho.

A Figura 2.2 sugere um modelo de como medir a IEG e minimizar as perdas
encontradas num processo.

Com o passar dos anos a teoria da TPM foi evoluindo e novas propostas foram
surgindo. Ljungberg (1998), propde que as grandes perdas passaram de 6 (seis) para 16
(dezesseis) e que ha a tendéncia de decompor, cada vez mais, essas perdas; é visto, ainda,
gue algumas empresas criaram perdas especificas aos seus negdcios, de tal forma que
perdas podem variar de acordo com as exigéncias de cada area de atuacdao (MOORE,
2007).

A medida do IEG é um célculo aplicado basicamente a equipamentos, porém existem
extensdes deste conceito para linhas de producdo individuais (LANZA et al., 2013). De
acordo com os autores, ndo ha nenhuma extensao global deste conceito de efetividade
gue defina e resuma os parametros que influenciam uma rede global de producao.

Em contraponto a esta afirmacdo, Moraes e Santoro (2006), baseiam-se na
metodologia genérica do IEG para propor uma adaptagao desta teoria para aplicagao em
linhas de produgao e justificam esta abordagem devido a importancia de uma medida de
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eficiéncia em sistemas de alto volume e a falta de uma terminologia clara e abrangente
para eficiéncia.

100%
A

Ideal

A

Paradas planejadas
Minimizadas através de uma melhor manuteng&o preventiva, manutengédo
preditiva, planejamento

Paradas ndo planejadas
Minimizadas através de um melhor controle de processo, eliminacdo de defeitos,
manutenc¢do preventiva, manutengdo preditiva

Perdas de taxas de processo
Minimizadas através de melhor controle de processo, consisténcia, padronizaces

Perdasde qualidade

Minimizadas através de melhor padronizagdes, controle, conformidade

Perdas de transi¢gdo/mudangas
Minimizadas através de transicbes/mudancas mais rapidas, melhor planejamento

K]
>
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Figura 2.2: Modelo de minimizagao de perdas. Adaptado de Moore, (2007).

A eficiéncia (E) é definida como a relacdo entre a capacidade real de operacgdo e a
capacidade efetiva, sendo a primeira, a capacidade observada em um determinado
periodo de operacdo e, a segunda, a capacidade apresentada pelo sistema, planejada. A
Equacdo 2.8 apresenta esta definicao.

Capacidade real

E(%) =

(2.8)

Capacidade ideal

A relacao entre eficiéncia e IEG é mostrada através das Equagdes 2.9, 2.10, 2.11 e
2.12, as quais relacionam tempos de produg¢ao com capacidades de producao.

E(%) = IEG(%) (2.9)

Capacidade disponivel
p=-"2 P (2.10)

Capacidade ideal

Capacidade total

= : ——— (2.11)
Capacidade disponivel
Q _ Capac'idade real (2'12)
Capacidade total
Capacidade real
E(%) = -2 (2.8)

Capacidade ideal



8 Adaptacdo do indice de Eficiéncia Global para o Fornecimento de Matéria-Prima para uma
Industria Petroquimica

3 Metodologia

Este capitulo mostra a adaptacdo das teorias apresentadas na revisdao bibliografica
para o caso de fornecimento de matérias primas para uma industria petroquimica.

Foram analisados os fornecimentos mensais de 7 (sete) refinarias para 5 (cinco)
plantas petroquimicas em um periodo de 9 (nove) meses (janeiro de 2013 a setembro de
2013). Como o fornecimento da matéria-prima de uma refinaria ndo se da
especificamente para uma determinada planta nao foi discriminado para qual planta cada
refinaria forneceu e nem o modal de transporte utilizado para o fornecimento.

A Figura 3.1 identifica no territério brasileiro a localizagdo de cada unidade
fornecedora e cada planta cliente; é importante constar que, devido a localizagao
geografica das Refinarias 2 e 7 s6 é possivel o fornecimento de matéria-prima via modal
rodoviario e modal maritimo, respectivamente.

Refinaria 7 '/.

Refinaria 3
Refinaria 4
Planta 3 : Refinaria 6
) Planta 5
Refinaria 5
Planta 4
Refinaria 2
o/_‘l Refinaria 1
Plantas1e 2

Figura 3.1: Mapa do Brasil com a localizagao das unidades fornecedoras e as plantas
petroquimicas clientes analisadas.
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3.1 Adaptacao do indicador IEG para medida da eficiéncia do fornecimento de
matéria-prima

Conforme comentado anteriormente, o IEG sofreu varias adaptagdes com o passar do
tempo para se enquadrar a situagdes especificas. Neste trabalho, o IEG foi expandido
para o sistema de fornecimento de matéria-prima para uma industria petroquimica.
Usando o conceito de eficiéncia definido por Moraes e Santoro (2006), foram calculados
os valores de IEG referentes a cada refinaria para cada periodo de fornecimento (més).

Ao longo deste trabalho sdo usadas duas nomenclaturas para melhor compreensao
das partes envolvidas: fornecedor é aquele que produz e vende a matéria-prima, ou seja,
as refinarias, e cliente é aquele que compra e consome a matéria-prima, ou seja, a
empresa petroquimica.

Para cada refinaria foi definida uma capacidade total anual de fornecimento, que se
refere a capacidade instalada. Esta capacidade total levou em conta a capacidade de
producdo total mensal e a quantidade maxima mensal ja fornecida por cada refinaria.
Para a realizacdo dos calculos foi necessario ter o conhecimento da capacidade total
mensal de fornecimento de cada refinaria. Para isso a capacidade de producdo total anual
foi dividida por 365 (trezentos e sessenta e cinco) dias, que representa o niumero de dias
em um ano nao bissexto, e multiplicada pelo nimero de dias de cada més.

A capacidade real foi considerada como a quantidade fornecida medida em cada més.
A verificagdo da quantidade fornecida foi feita através de medidores instalados nas linhas
de fornecimento, para as refinarias que fornecem via tubulacdo, através da pesagem de
caminhdes no carregamento e na descarga da matéria-prima, quando esta foi
transportada através de carretas, e na medicao bordo origem e bordo destino, quando
utilizado o modal de transporte maritimo.

As diferencas entre capacidade total e quantidade fornecida foram consideradas
como as perdas do processo. O grau de detalhamento destas depende do segmento de
atuacdo de cada empresa e dos principais fatores que influenciam o desempenho do
processo em questdao. Quanto mais especifico for o acompanhamento dos dados maior
sera a informacao sobre as ineficiéncias e, assim, maior a oportunidade de implementar
projetos de melhorias e de identificar pontos que necessitam maiores investimentos para
aumentar o indice de eficiéncia da planta.

A determinacdo das perdas é o objetivo da teoria do IEG e, consequentemente, deste
trabalho. Para isto, foi necessario fazer um estudo dos principais problemas na producao
e no fornecimento da matéria-prima e adaptar as perdas para o sistema estudado.

A seguir sdo nomeadas e conceituadas as perdas no processo.

3.1.1 Perdas de Qualidade

Perdas de qualidade sdo as perdas referentes a ndo especificacdo da matéria-prima,
ou seja, todas as quantidades que foram deixadas de fornecer ou foram fornecidas em
regime de concessdao pois estavam abaixo da qualidade especificada nos contratos de
fornecimento e poderiam causar alguma perda no processo de produgao do cliente.
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3.1.2 Perdas por Parada

Perdas de parada sdo a diferenca entre a capacidade total e a quantidade fornecida
que deixou de ser entregue devido a paradas planejadas informadas previamente dentro
da antecedéncia acordada entre fornecedor e cliente.

3.1.3 Perdas Industriais

Perdas industriais sdo consideradas como sendo toda aquela quantidade de matéria-
prima ndo fornecida devido a falhas em equipamentos, paradas de planta ndo planejadas,
paradas de manutengdo sem aviso prévio ou fora do prazo acordado, paradas devido a
falta de energia ou alguma outra causa que influencie na produg¢ao da matéria-prima.

3.1.4 Perdas Logisticas

Foram consideradas perdas logisticas as quantidades que ndo foram fornecidas
devido a problemas que afetassem o transporte da matéria-prima, tanto via rodovidrio,
tubo ou navios, por parte do fornecedor, como por exemplo, a falha em uma baia de
carregamento de carretas ou de uma bomba de transporte via duto.

3.1.5 Perdas por parte do Cliente

As perdas por parte do cliente sdo todas aquelas quantidades de matéria-prima que
ndao foram fornecidas por solicitagdo ou problemas nas plantas clientes. Englobam
paradas emergenciais, paradas planejadas, estratégias comerciais, problemas de logistica
por parte do cliente, ou seja, todas perdas que foram geradas e que foram
responsabilidade do cliente.

3.1.6 Perdas Comerciais

Foram consideradas perdas comerciais todas aquelas diferencas entre a quantidade
de matéria-prima fornecida e a quantidade mensal contratual, ou seja, quando as perdas
nado se enquadrarem no conceito das perdas conceituadas acima.

As perdas foram classificadas em cada categoria apds uma analise da causa que levou
ao nao fornecimento da matéria-prima. A soma de todas as perdas e o total fornecido é
igual a capacidade total mensal. Essas perdas foram representadas como percentual o
qual é obtido pela razdo da quantidade deixada de fornecer sobre a capacidade de
fornecimento total mensal, multiplicado por 100 (cem).

O IEG, ou eficiéncia, do fornecimento de cada més também foi apresentado em
percentual e foi definido como a razao entre quantidade fornecida mensal e a capacidade
total mensal de fornecimento e multiplicando por 100 (cem). A soma das porcentagens
das perdas e do IEG é sempre 100% (cem por cento).
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4 Apresentacdao e analise dos dados

Neste capitulo sdao apresentados os dados de acompanhamento das medigOes e as
andlises feitas quanto ao fornecimento de matéria-prima proveniente de 7 (sete)
refinarias, assim como as opera¢Oes gargalos referentes as principais perdas neste
processo.

4.1 Definigdo das capacidades totais disponiveis

Para se conseguir mensurar a eficiéncia do sistema de fornecimento de matéria-prima
era necessario que se tivesse um parametro da quantidade mdaxima possivel a ser
fornecida por cada refinaria.

Sendo assim, através do histdrico das medi¢cdes dos anos anteriores e dos contratos
de fornecimento foram definidas as capacidades totais que cada refinaria estd apta a
fornecer em casos ideais, ou seja, sem que ocorra nenhuma parada, falha ou decisdo
comercial, levando em conta sua capacidade instalada.

As capacidades mensais foram determinadas como mencionado no capitulo anterior,
Materiais e Métodos esta mostrada na Tabela 4.1.

Tabela 4.1: Capacidades ideais anual, mensal e didria de cada refinaria.

Capacidade Anual Capacidade Mensal (t) Capacidade Diaria

Refinaria

(t) 30dias  31dias (t)
Refinaria 1 108.000 8.880 9.176 296
Refinaria 2 150.000 12.330 12.741 411
Refinaria 3 170.000 13.980 14.446 466
Refinaria 4 253.000 20.790 21.483 693
Refinaria 5 170.000 13.980 14.446 466
Refinaria 6 100.000 8.220 8.494 274
Refinaria 7 30.000 2.460 2.542 82

Total 981.000 80.640 83.328 2.688

4.2 Analise do indice de Eficiéncia Global do fornecimento de matéria-prima
por unidade fornecedora

Para a andlise do indice de eficiéncia global do fornecimento de matéria-prima foi
realizada uma medi¢cdo mensal das quantidades fornecidas por cada refinaria, as quais
sdo apresentadas na Tabela 4.2.
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Tabela 4.2: Quantidades mensais fornecidas em toneladas de cada refinaria no periodo de janeiro a setembro de 2013.

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Total

Refir11aria 9.538 8610 3.868 6.617 0 0 8.585 8.486 8.631 54.335
Refi;aria 10.686 10.449 11.465 6.877 7.628 7.609 4.876 4.414 10.542 74.546
Refigaria 13.705 11.373 12.657 8.136 10.366 10.718 10.481 7.549 5.054  90.039
Refinaria

4 20.123 16.275 17.114 12.107 16.275 18.157 17.815 18.279 18.119 154.264
Refinaria

5 15.008 11.611 15.054 10.201 12.566 11.569 132  13.703 13.025 102.869
Reﬁga”a 7.005 5964 1742 1662 0 0 0 1205 3407 20.985
Refi;aria 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Total 76.065 64.282 61.900 45.600 46.835 48.053 41.889 53.636 58.778 497.038
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Conhecendo a capacidade total de matéria-prima disponivel de cada refinaria e a
qguantidade efetivamente entregue, foi possivel mensurar as eficiéncias mensais do
fornecimento seguindo o conceito de Moraes e Santoro (2006), apresentado no
referencial bibliografico.

A seguir sao mostrados os resultados para cada unidade fornecedora.

4.2.1 Refinaria 1

A Tabela 4.3 apresenta os IEG’s e as perdas mensais, assim como o IEG acumulado
sem levar em conta os meses de duracao da renegociacdo do contrato de fornecimento.

As maiores perdas apresentadas na analise do fornecimento proveniente da Refinaria
1 sdo definidas como perdas por parte do cliente e perdas comerciais, o que evidencia um
bom rendimento de entrega de matéria-prima, considerando apenas a performance
industrial da refinaria e excluindo as perdas comerciais, oriundas da renegociacdo do
contrato de fornecimento e que foram superadas apds este periodo.

Especificamente, as perdas de maio e junho, referentes a discussdo de contrato entre
fornecedor e cliente, ndo permitiram a andlise da eficiéncia do fornecimento neste
periodo. Nos meses de agosto e setembro ocorreram pequenas restricdes de producdo, o
gue acarretou em perdas industriais.

A inclusdo do periodo de renegociacdo de contrato prejudicou o IEG total de
fornecimento, sendo assim, a analise da eficiéncia de fornecimento de matéria-prima
proveniente da Refinaria 1 foi realizada excluindo-se os meses de maio e junho, resultado
apresentado na uUltima coluna desta tabela. E possivel notar que, em termos de produg3o
da matéria-prima, esta refinaria apresentou uma média alta de eficiéncia de
fornecimento.

Tabela 4.3: IEG e perdas percentuais mensais e total do fornecimento de matéria-prima
proveniente da Refinaria 1.

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set |Total Tot.al ex
Mai/Jun
IEG (%) 100,0 100,0 42,2 745 00 0,0 93,6 92,5 97,2 |66,7 85,7
Comercial ; ; . 100,0 100,0 64 - - 1229 09
(%)
Parada i i i i i ) ) ) ) )
(%)
Qualidade i i i i i ) ) ) ) )
(%)
Industrial
- - - - - - 7,5 2,8 1,1 1,5
(%) 7’ ’ ’ 7’
Logistica i i i i i i i i ) )
(%)
Cliente
- 57,8 25,5 - - - - - 9,3 11,9
(%) 7’ 7’ 7’ 7
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4.2.2 Refinaria 2

A Tabela 4.4 mostra as analises feitas no fornecimento de matéria-prima da Refinaria
2 durante o periodo de janeiro a setembro de 2013. Conforme pode ser observado, a
Refinaria 2 apresentou grandes perdas por parte do cliente, sendo que a maioria destas
perdas foi proveniente de estratégias comerciais. Porém houve perdas também por
parada programa de manutencdo e pequenas paradas emergenciais.

Tabela 4.4: IEG e perdas percentuais mensais e total do fornecimento de matéria-prima
proveniente da Refinaria 2.

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set | Total
IEG (%) 83,9 90,8 900 558 599 61,7 383 346 855 | 664
Comercial
(%)
Parada
(%)
Qualidade
(%)
Industrial
(%)
Logistica
(%)
Cliente
(%)

16,1 9,2 5,0 - - - - - - 3,3

- - - 44,2 40,1 38,3 61,7 654 6,7 | 28,8

Em janeiro, fevereiro e marcgo, foram constatadas perdas logisticas. O sistema de
carregamento de carretas apresentou problemas, o que restringiu a distribuicio de
matéria-prima, visto que esta refinaria sé fornece matéria-prima via modal rodoviario.
Verificou-se, assim, um bom ponto de melhoria para que a eficiéncia de fornecimento
desta refinaria aumente.

Em margo e setembro as andlises do fornecimento apresentaram perdas industriais
referentes a perfis baixos de producdo, mostrando um foco de ineficiéncia a ser
investigado.

Os meses de abril, maio, junho, agosto e setembro apresentaram perdas por parte do
cliente oriundas de estratégias comerciais. Como esta refinaria se encontra em uma
posicdo geografica desfavoravel para o fornecimento de matéria-prima via dutos, o
fornecimento é penalizado pelo acréscimo no custo devido frete, o que torna a matéria-
prima proveniente desta unidade de fornecimento menos competitiva comercialmente.
Este é um ponto que deve ser discutido nas prdoximas renovacGes dos contratos de
fornecimento, a fim de viabilizar matéria-prima mais competitiva proveniente da
Refinaria 2.

Em maio e junho também ocorreram pequenas paradas emergenciais em uma das
plantas clientes. Em junho ainda houve parada programada de manutencdo em outra das
plantas consumidoras, a qual se estendeu pelo més seguinte.
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As analises mostraram que a Refinaria 2 possui duas causas de ineficiéncias principais
no fornecimento de matéria-prima e que devem ser tratadas a fim de IEG desta refinaria:
competitividade comercial da logistica de fornecimento da matéria-prima.

4.2.3 Refinaria 3

As anadlises feitas na Refinaria 3, apresentadas na Tabela 4.5, mostraram que esta
possui problemas industriais que devem ser investigados para que se possa aumentar a
eficiéncia do fornecimento.

Tabela 4.5: IEG e perdas percentuais mensais e total do fornecimento de matéria-prima
proveniente da Refinaria 3.

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Total
IEG (%) 949 872 87,7 582 71,8 76,7 726 523 352 |708
Comercial
(%)
Parada
(%)
Qualidade
(%)
Industrial
(%)
Logistica
(%)
Cliente
(%)

- - - - - - - 63,8 | 7,0

51 12,8 12,3 - - - 3,6 22,6 - 6,3

- - 41,8 28,2 23,3 23,8 251 - 15,9

No periodo de janeiro a margo a refinaria apresentou perdas industriais devido a
limitagdes operacionais em sua planta. Em julho e agosto uma parada emergencial afetou
o rendimento de fornecimento da unidade fornecedora, acarretando em perdas
industriais.

Grande parte das perdas por parte do cliente no periodo de abril a agosto é
proveniente de estratégias comerciais da empresa cliente frente ao mercado. Em junho e
julho houve, ainda, a ocorréncia de duas pequenas paradas emergenciais nas plantas
clientes

Em setembro o IEG apresentado foi baixo pois houve perda por parada programada
da unidade fornecedora.

Foi constatado entdo que, com investimento em tratativas para as limitacGes
operacionais identificadas, é possivel aumentar a eficiéncia de fornecimento desta
refinaria mesmo que esta tenha mostrado uma média consideravel durante o periodo de
estudo.

4.2.4 Refinaria 4

Os dados coletados na Tabela 4.6 referentes ao fornecimento da Refinaria 4
apresentaram IEG’s elevados em relagdo as 3 (trés) primeiras refinarias discutidas.
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Em janeiro e fevereiro foi identificada uma dificuldade de especificacdo da matéria-
prima pela refinaria, impossibilitando o fornecimento. Embora tenham ocorrido perdas, a
eficiéncia de fornecimento se mostrou alta.

O periodo de margo a setembro apresentou perdas referentes a demandas comerciais
por parte da refinaria, ou seja, a refinaria deixou de fornecer por estratégia comercial;
mesmo com estas perdas, o IEG apresentado neste periodo foi elevado, conforme pode
ser observado nesta tabela..

Em maio e junho foram verificadas também perdas por parte do cliente referente a
paradas emergenciais.

Tabela 4.6: IEG e perdas percentuais mensais e total do fornecimento de matéria-prima
proveniente da Refinaria 4.

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago  Set Total
IEG (%) 936 839 796 582 757 873 82,9 851 87,1 |815
Comercial
(%)
Parada
(%)
Qualidade
(%)
Industrial
(%)
Logistica
(%)
Cliente
(%)

- 204 41,8 158 4,0 17,1 149 129 | 14,2

- - - 84 87 - - - 1,9

As analises desta refinaria mostraram que, mesmo com perdas, a eficiéncia de
fornecimento esta acima da média apresentada até o momento. Porém, ficou claro que o
real potencial de fornecimento desta refinaria € maior e tangivel, visto que a maior parte
das perdas apresentadas foi devido a manobras comerciais por parte do fornecedor.

4.2.5 Refinaria 5

A Tabela 4.7 apresenta os dados de fornecimento da Refinaria 5, a qual apresentou
um alto indice de eficiéncia, porém houve perdas que podem identificar alguns pontos de
melhorias no processo.

Em fevereiro foi verificada uma perda logistica devido a problemas na linha de
transporte do produto base da matéria-prima. Foi um problema pontual, visto que ndo se
repetiu ao longo dos meses subsequentes.

De abril a setembro o fornecimento apresentou perdas comerciais, mais uma vez por
estratégia de mercado por parte do fornecedor, que tomou a decisdao de disponibilizar
matéria-prima proveniente de outra refinaria.

Em junho e julho, além da decisdao estratégica do fornecedor, houver paradas
programadas nas plantas clientes, o que acarretou em perdas. Devido a parada de julho
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ter sido muito extensa, o IEG deste més foi extremamente baixo; assim, ndo se pode
tomar como base os meses com paradas programadas para mensurar a eficiéncia de
fornecimento de matéria-prima.

No decorrer de julho observou-se, ainda, uma quantia de matéria-prima perdida
devido a falta de especificacdo, o que representa uma perda referente a qualidade. Foi
possivel constatar que, caso ndao houvesse parada programada por parte do cliente, o IEG
deste més seria de 88%, ou seja, acima da média observada.

Tabela 4.7: IEG e perdas percentuais mensais e total do fornecimento de matéria-prima
proveniente da Refinaria 5.

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago  Set Total

IEG (%) 100,0 89,0 100,0 73,0 870 82,8 0,9 94,9 93,2 | 80,2
Comercial - - 270 130 105 53 51 68 |75
(%)
Parada i i i i i i i i i
(%)
Qualidade

- - - - - 67 - - 0,8
(%) ’ ?
Industrial i i i i i i i i i
(%)
Logistica

11,0 - - - - - - - 1,1
(%) 7’ ?
Cliente

- - - - 6,7 87,1 - - 10,5
(%) 7 7 7

4.2.6 Refinaria 6

As analises feitas na Refinaria 6, mostradas na Tabela 4.8, evidenciaram uma grande
oportunidade de melhoria industrial.

Tabela 4.8: IEG e perdas percentuais mensais e total do fornecimento de matéria-prima
proveniente da Refinaria 6.

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago  Set Total
IEG (%) 82,5 77,7 20,5 20,2 0,0 0,0 0,0 14,2 41,5 | 28,1
Comercial
(%)
Parada
(%)
Qualidade
(%)
Industrial
(%)
Logistica
(%)
Cliente
(%)

- - - - 50,0 66,7 - - 13,1

17,5 223 795 798 100,0 50,0 333 858 585 |589
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Todas as medicOes, de janeiro a setembro, apresentaram perdas industriais, sendo a
maior parte delas devido a limitacdes operacionais; porém, em junho e julho houve
também perdas por parada programada.

Em agosto a refinaria sofreu uma parada emergencial, fruto dos problemas
operacionais recorrentes durante os meses anteriores, possivelmente nao sanados nas
paradas programadas.

Das refinarias analisadas, a Refinaria 6 é a que possui o maior potencial para
aumentar a eficiéncia de fornecimento, visto que esta nao atingiu nem um ter¢o da sua
capacidade total de fornecimento no ano. Porém, para isso, é necessario que haja
investimentos em manutengdo e novos equipamentos por parte do fornecedor, o que
demanda grandes custos e, normalmente, representa um impedimento.

4.2.7 Refinaria 7

A Tabela 4.9 mostra os resultados para a Refinaria 7 e observa-se que, em nenhum
momento, esta refinaria forneceu matéria-prima ao cliente durante o periodo analisado.

O periodo de janeiro a setembro passou sem que o cliente achasse vantajoso o
consumo da matéria-prima proveniente desta refinaria. A localizacdo geografica da
refinaria exige uma logistica maritima para o fornecimento e o sistema de carregamento
de navios desta é ineficiente, aumentando o custo com frete e inviabilizando a
competitividade da matéria-prima proveniente desta unidade fornecedora.

Em setembro, a viabilidade econémica da matéria-prima aumentou devido a uma
gueda nos precgos internacionais, porém nao houve fornecimento devido a problemas
operacionais na refinaria.

Para que se tenha um aumento na competitividade da matéria-prima proveniente da
Refinaria 7 é preciso focar no investimento em melhorias no sistema de carregamento de
navios, o que torna o frete de alto custo e gera a perda de faturamento por esta unidade
de fornecimento.

Tabela 4.9: IEG e perdas percentuais mensais e total do fornecimento de matéria-prima
proveniente da Refinaria 7.

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago  Set Total
IEG (%) 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
Comercial
(%)
Parada
(%)
Qualidade
(%)
Industrial
(%)
Logistica
(%)
Cliente
(%)

- - - - - - - 100,0 | 11,0

100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 - 89,0
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4.3 Anadlise das perdas

A Figura 4.1 apresenta um grafico do total de matéria-prima fornecido do periodo
analisado e as perdas acumuladas do fornecedor, as quais sao o foco do trabalho, e do
cliente. A analise desta figura mostra que as perdas por parte do fornecedor sdo maiores,
se comparadas com as perdas de responsabilidade do cliente.

497 kt
68%

M Fornecido

M Fornecedor

Cliente

I 97 kt

Figura 4.1: |IEG e perdas segregadas por fornecedor e cliente.

4.3.1 Perdas por parte da empresa fornecedora de matéria-prima

Para se fazer uma andlise das principais causas de perda no fornecimento da matéria-
prima os valores mensais coletados das perdas e dos fornecimentos de cada refinaria
foram consolidados na Tabela 4.10.

Ao discriminar as perdas provenientes do fornecedor foi verificado que os maiores
desafios para que se obtenha uma melhor eficiéncia de fornecimento de matéria-prima
sdo aumentar a confiabilidade das plantas produtoras de matéria-prima e aumentar a
competitividade da matéria-prima.

Com base nessas analises foi possivel constatar que é necessaria uma priorizacdo em
investimentos na drea de manutencdo industrial para que boa parte das perdas seja
eliminada, tanto na parte de producdo como na parte de logistica.

Uma integracdo entre fornecedor e cliente para que ag¢es conjuntas sejam tomadas
deve ser avaliada, ja que, com a diminuicdo de problemas industriais, a eficiéncia de
fornecimento aumentaria e, com isso, ambas as partes seriam beneficiadas.

Perdas comerciais sdo mais dificeis de serem contornadas pois, muitas vezes, as
estratégias de mercado de fornecedor e cliente divergem. Uma saida seria estreitar lacos
implementando contratos flexiveis que possam beneficiar tanto fornecedor quanto
cliente.

E de conhecimento que o mercado petroquimico brasileiro é influenciado por fatores
e compromissos politicos o que torna a tomada de agbes para diminuir as perdas
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comerciais um assunto delicado a ser tratado e por consequéncia disto ndo é o foco do

trabalho.

Tabela 4.10: IEG e perdas mensais das quantidades acumuladas das refinarias.

Jan. Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set | Total

IEG(%) 903 850 737 566 562 596 503 644 72,9 |678
C ial
(;)merc'a 00 00 52 155 173 139 60 47 45 |75
(o]
P
(;Tda 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 5,1 6,8 0,0 11,1 | 2,5

T
(Cj/u)a idade 16 41 0,0 0,0 0,0 0,0 1,2 0,0 0,0 0,7
(o]
;;d)us”'a' 26 45 109 81 102 51 40 135 105 |77
(o]
v
(;?ﬁma 24 3,3 0,8 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,7
(o]
7
g/";”te 30 30 94 199 163 163 371 174 10 |132
(o]

4.3.2 Perdas por parte da empresa consumidora de matéria-prima

A empresa cliente ja avaliava suas perdas de produgdo utilizando o IEG como
ferramenta. Assim, como na andlise da eficiéncia do fornecimento de matéria-prima, as
perdas na producdo sdo divididas em categorias. S3o elas: perda industrial, perda
comercial e perda devido a suprimentos. A Figura 4.2 mostra a eficiéncia da producgao e as

parcelas de perdas por cada uma das trés categorias acima mencionadas.

12,7%

2,9%

HIEG
M Industrial
Comercial

Suprimentos
77,7%

Figura 4.2: |[EG de producdo e parcelas de perdas por categoria acumulados durante o
periodo de janeiro a setembro de 2013.

As perdas industriais e comerciais se enquadram na categoria de perda de
fornecimento referente ao cliente, uma vez que toda quantidade de produto que nao foi
produzida, tanto por estratégia de mercado do produto ou por falhas operacionais das
plantas da empresa cliente, € uma quantidade de matéria-prima que foi deixada de ser

consumida.
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As perdas por suprimentos sao aquelas provenientes da falta de matéria-prima e de
produtos secundarios que ndo sdo agregados ao produto final, porém indispensaveis para
sua producao.

As perdas por matéria-prima podem ter diversas causas, como mostrado no decorrer
deste trabalho, e fazem referéncia a quantidade de matéria-prima que o fornecedor
deixou de entregar. Muitas vezes, quando a falta de matéria-prima era de
responsabilidade do fornecedor, suas causas ndo eram conhecidas e, assim, dificeis de
serem tratadas. Este problema foi minimizado com o desenvolvimento deste trabalho.

As causas das perdas de produgdao por suprimentos foram discretizadas e sdo
mostradas na Figura 4.3; pode-se notar que a maior parcela destas perdas de produgao
foi devido a paradas programas de plantas, o que impacta diretamente no fornecimento
de matéria-prima e é um dos itens enquadrados na categoria das perdas de fornecimento
por parte do cliente.

21,7% 0,5%

B Quantidade
27,2% B Qualidade

50,6% Parada Programada
Outros

Figura 4.3: Discriminacdo das perdas de producdo por suprimentos em categorias.

As perdas de suprimentos relacionadas a qualidade da matéria-prima correspondem
as mesmas perdas consideradas perdas de fornecimento por qualidade e sdo aquelas em
gue a matéria-prima proveniente do fornecedor ndo atinge as especificacdes do cliente.
Pode-se notar que, conforme mostrado anteriormente nas analises do fornecedor, esta
perda foi uma parcela pequena em comparagdo com as outras categorias.

As perdas de producdo por quantidade de matéria-prima fazem referéncia as
guantidades deixadas de ser fornecidas, tanto por estratégias comerciais da area de
suprimentos, quanto pelos outros motivos que se enquadram nas categorias
apresentadas anteriormente nas perdas por parte do fornecedor. As analises mostraram
gue esta parcela da perda foi a segunda mais relevante das perdas de producdo por
suprimentos.

A andlise da eficiéncia de producdo do cliente mostrou que se as falhas operacionais
forem minimizadas a demanda por matéria-prima aumentaria, o que favoreceria o
fornecedor, e o IEG da empresa elevaria de nivel, o que beneficiaria a empresa.

4.4 Workshop de integracao entre fornecedor e cliente

Apds o periodo de implementacdo do trabalho de analise das perdas no fornecimento
de matéria-prima e de coleta de dados, foi planejado e executado um workshop de
integracdo entre a empresa fornecedora e cliente.
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Representantes de diversas areas de todas as refinarias foram convidados, comercial,
marketing, industrial, etc., bem como representantes coorporativos da empresa,
buscando um envolvimento por completo da empresa fornecedora. Da empresa cliente,
se fizeram presentes as areas de supply chain, producao, processo e mercado.

O trabalho foi apresentado juntamente com a projecdo e as tendéncias do mercado
petroquimico mundial e brasileiro. Apds as principais causas de perdas serem expostas,
foram identificadas oportunidades de melhorias em processos como logistica, seguranca
e operagao e propostas agdes de curto prazo que ndao necessitam altos investimentos, a
fim de diminuir ou sanar as causas de ineficiéncia sinalizadas.

O foco principal das a¢Oes propostas teve como base o aumento da competitividade
da matéria-prima disponibilizada através dos modais rodovidrio e maritimo, a
confiabilidade e a seguranca do sistema logistico e no aumento da disponibilidade de
matéria-prima otimizando a operabilidade das plantas.

Grande parte das a¢les propostas busca uma integralizacdo do sistema fornedor-
consumidor com o intuito de diminuir as perdas comercias, tanto de fornecedor como de
cliente, provenientes de um sistema nao integrado, aumentando assim a competitividade
perante o mercado mundial.

O indicador foi aceito pela empresa fornecedora, a qual prop6s uma validagdo mensal
das causas de falhas no fornecimento de matéria-prima, para que haja um
acompanhamento dos dados por fornecedor e cliente e assim se possa atuar na causa raiz
dos problemas.
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5 Conclusoes e Trabalhos Futuros

Este trabalho propiciou uma andlise detalhada do fornecimento de matéria-prima na
industria petroquimica, o que até entdo ndo era realizado, apurando as falhas e
identificando suas causas, evidenciando pontos de melhoria no processo.

As andlises mostraram que as principais causas de perdas no fornecimento de
matéria-prima sdao provenientes de problemas industriais e de estratégias comerciais
tomadas pelas empresas envolvidas no processo, e que poderiam ser menores se o setor
petroquimico fosse integrado — fornecedor e cliente como sendo partes de uma mesma
empresa.

O trabalho confirmou que o uso da ferramenta IEG para implementa¢do da teoria
TPM, como embasado no referencial bibliografico, tem importancia na manutencao e na
melhoria continua dos equipamentos para que se possa atingir um alto nivel de eficiéncia
NO processo.

Este trabalho foi de suma importancia para a continuidade do plano de crescimento
da empresa; como o mercado petroquimico é extremamente dependente do custo da
matéria-prima, a qual é uma commodite e corresponde a 80% dos custos totais do
produto final, a eliminacdo das perdas no fornecimento em conjunto com a minimizacao
dos custos com o frete da matéria-prima tem um efeito substancial no balango
econdmico da empresa e sdo acbes essenciais para que exista aumento da
competitividade dentro do seu mercado de atuacao.

Houve a aceitacdo do trabalho pela empresa fornecedora, sendo esse reconhecido
como uma melhoria importante no processo de identificacdo das causas de problemas no
fornecimento. Foi proposto, ainda, andlises de cunho comercial considerando a empresa
fornecedora e a empresa cliente como sendo de areas diferentes, porém dentro de uma
mesma companhia, explicitando perdas integradas e demonstrando a real dimens3ao das
perdas no fornecimento de matéria-prima.

O préximo passo do trabalho é aplicar a validacdo mensal dos dados com a empresa
fornecedora para que esta se faca ciente do constante controle do fornecimento por
parte do cliente e para que juntos possam chegar a solu¢des viaveis para contornar as
principais falhas no processo de fornecimento.
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