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Resumo: A presente pesquisa tem como objetivo propanovo método para o transporte
vertical de carga, durante a manutencao refrata@t@Conversor de Aco Lins Donavitz (LD),
visando a reducao de tempo durante o abasteciniet@imo deste equipamento com o material
refratario a ser aplicado. Através desta pesquifea,possivel realizar o0 mapeamento do
processo do sistema atual de abastecimento do @ornvde Aco LD; mensurar o tempo gasto
com a movimentacdo de materiais; propor um NOVOCBS0 para a movimentacdo de
materiais, com foco nas atividades que possam xduidas e/ou substituidas por outras,
durante o abastecimento interno para reducdo doptelrom abastecimento de materiais;
mensurar este tempo no método proposto, bem cativareas comparacdes entre os métodos.
A pesquisa foi classificada como estudo de castp gue envolve uma investigacdo empirica
do processo proposto de abastecimento em comparmam#oo processo atual. A partir da
comparacao realizada entre o método de abastecovantl e o método proposto, identificou-
se consideravel reducdo no tempo de abastecimelimoinando e/ou substituindo algumas
atividades. Houve uma reducdo no tempo meédio tahbastecimento de 69% do método
proposto em relagdo ao método atual, o que cornedp@ 3h35minl0s.

Palavras-chave: Processos; Mapeamento; MovimentaCamversor de Aco Lins Donavitz;
Tempo.

1. Introducéo

Com as constantes mudancas dos cenarios econatioosndo, surgem alguns fatores
sobre 0s quais deverdo se concentrar a atencaordasizacdes. Questdes como baixo
crescimento econdmico brasileiro, regulamentac@®®rgamentais e escassez de recursos,
associadas as rapidas mudancas tecnoldgicas, woéscarganizacdes diante de um paradigma
em relacdo & competitividade.

Para permanecerem competitivas, as organizacoeeese forcadas a investir em
métodos e técnicas de aprimoramento de seus posgasxiutivos, continuamente, para obter
vantagem frente a seus concorrentes, oferecendiutpsoe servicos de qualidade, a fim de
conquistar novos mercados e aumentar seus lucros.

O fato é que, em um processo produtivo existenrsigeoperacdes, desde a entrada da
matéria-prima e 0 seu processamento até a saigeodato acabado. Cada operagdo possui
suas particularidades, como: custo, tempo de e#ecuigaquinario necessario, entre outras,
que agregam valor ao produto/servico final. Entitetaha operacdes que fazem parte do
processo de manufatura de um bem ou servico, qegag pouco ou nenhum valor a este,



TTTISAEPR()  Universidade Federal de Vigos:
X\/ IIIDAE‘L— RO niversidade Federal de Vicosa 94 99 g 23

Simposio Académico de Engenharia de Producao

mas que Sao essenciais, ainda que possam configomao obstaculos e ser fonte de
desperdicios.

A movimentacao interna nas organizacoes € exenglmpdracdo que se ndo for bem
estruturada, pode ser uma fonte de desperdicicaR&ase que todo desperdicio acrescenta
custo e/ou tempo as organizacoes, contribuindoyrargroduto/servico final com custos mais
elevados. Um sistema de movimentacao interna deriaa sem estruturacdo adequada gera
baixa produtividade, que faz com que os custos deufaturas de produtos e servigos se
elevem. Desta forma, questdes como a eliminacgoed#as de materiais, maximizagao no
aproveitamento do tempo de movimentat@yggutde estocagem dos materiais e equipamentos
de transporte adequados fazem com que os progasshgivos fluam de forma eficiente e
com efetividade.

Em face deste cenario, as empresas vém, ao longualexisténcia, procurando
melhorar a sua logistica interna, que é a areamleecimento responsavel pela movimentacéo
e armazenagem dos materiais dentro das organizagdaka ou a ineficiéncia da logistica
interna faz com que o fluxo néo ocorra e, por cgusee, as operacdes que agregam valor aos
produtos ficam prejudicadas, aumentando os custespgpdem inviabilizar os processos
produtivos e reduzir uma vantagem competitiva.

Assim, diversas técnicas e métodos sdo estudaskiadts, implantados, a fim de
melhorar a eficiéncia da movimentacéo interna,aldmé a otimizar os recursos e reduzir 0s
custos, visando fazer com que esta operacdo degzs@@rodutivo seja mais um componente
da desejada vantagem competitiva.

Diante do exposto, a presente pesquisa tem coretvabprincipal a proposi¢cao de um
novo método para a movimentacao de materiais, thueaatividade de troca do revestimento
refratario do Conversor de AthD, visando a reduc&o do tempo no processo degatiasnto.

2. Fundamentacao Teodrica
2.1 Conceitos centrais de processos e mapeamentqdscessos

Antes de iniciar a discussado sobre o mapeamenforaEessos, € importante saber
conceituar 0 que Sa0 0S processos, pois as orgaazado formadas por um conjunto destes,
e todo produto ou servi¢o passa por uma ou mgmaeta

Processos podem ser classificados como “conjunag@kes ordenadas e integradas para
um fim produtivo especifico, ao final do qual segerados produtos e/ou servigcos, e/ou
informacgdes” (OLIVEIRA, S., 2006, p. 143). Um prese € o agrupamento de atividades
efetivadas em uma sequéncia logica com o a firddidie produzir um bem ou um servico que
tem valor para um grupo especifico de clientes (HWKERR E CHAMPY, 1994).

Segundo Miyamoto (2009), para a tarefa de MapeamdmProcessos é importante o
estudo minucioso do fluxo das atividades realizpgdes organizacao, analisando os diferentes
departamentos e funcdes, no qual gargalos podeigesgificados. O objetivo do Mapeamento
de Processos € entender a representacao sistésiediddades integradas em uma amostra
particular de uma cadeia de abastecimento ou alidide desta, com detalhes das acdes entre
seus membros, que agregam ou nao valor, abrangetrdeto fisico e algumas ferramentas

! Equipamento que possibilita a conversio de gusacematravés de injecdo de oxigénio liquido. (PARRRES
E LIMA, 1987, p. 381).
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para chegar ao final. Quantificacbes sao bem coents de serem adicionadas durante o
mapeamento, assinalando os abismos de tempo esagscugm que oportunidades de
otimizacdes sdo levantadas.

Campos (2009) afirma que o mapeamento de procpssswilita um exame dos pontos
criticos da producéo por meio de ferramentas didauke. Nesse sentido, os pontos criticos
sdo analisados sob uma nova ética de trabalhogparalhoria continua, que é reproduzida
esquematicamente, apresentando a relacao de entsad@das e tarefas, na qual a partir das
entradas se inicia o processo, que tem o papeaddsformar e agregar valor, transformando,
assim, as entradas em saidas.

Para uma melhoria assertiva da producéo é precisader a ligacdo entre os fluxos de
trabalho, compreendendo as entradas (recursosra s@ansformados - materiais, informacdes
e consumidores - e recursos de transformacgéoalangées), saidas (transformacgéo da entrada
por meio do processo), tarefas e os mais variddos tle processos e arranjos fisicos que
auxiliam no processo produtivo.

2.2 Tipos de processos e arranjos fisicos: concaite relacionamentos

Ao mapear 0s processos, € possivel classificadoacdrdo com os parametros que
definem seu nivel de volume e variedade, definemBim o tipo de arranjo fisico adotado.

Slack; Chambers; Johnston (2007) afirmam que pagan@zar as atividades das
operacdes industriais e de diferentes particuldegale volume e variedade, existem cincos
tipos de processos em manufatura. Sao 0s procéipsosprojeto, jobbing em lotes ou
bateladas, producdo em massa e processos continuos.

Corréa e Corréa (2007) discorrem gque o arranjodfi6ia maneira segundo a qual se
encontram distribuidos fisicamente 0s recursos augam espaco dentro da instalacéo
produtiva. Pode-se dizer que arranjo fisico € méocomo estao distribuidos os equipamentos
e tudo que ocupa um lugar dentro da organizacao.

Conforme definido por Slack; Chambers; JohnstonO720 a Figura 1 ilustra
esquematicamente os tipos de arranjos fisicosioakaos aos processos, que Sao etapas
fundamentais na instituicdo de uma logistica &ifteigindicando como cada tipo de processo
pode adotar diferentes tipos basicos de arrangfis

Tipos de Processo de Tipos Basicos de Arranjo
Manufatura Fisico
Processo po Arranjo fisico posicional
projeto
I Processo tipo jobbing
Arranjo fisico por processo
Processo
am Batch
Auaranjo fisico celular
Processo em
Massa
Processo Arranjo fisico por produto
Continuo

FIGURA 1 — Relacéo entre os tipos de processosaajas fisicos. Fonte: (Adaptado de Slatlal, 2002apud
Oliveira, J., 2007, p. 27).
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A definicdo do tipo de arranjo fisico que uma oigagéo ira adotar nas suas fases
produtivas € uma etapa necesséria para a insttdigdum processo logistico eficiente, que
atenda de maneira rapida e com baixo custo asnsgassidades.

2.3 Logistica e desperdicios: conceitos e classifjéo

Novaes (2007, p. 35), afirma quéogistica € o processo de planejar, implementar e
controlar de maneira eficiente o fluxo e a armagemade produtos, bem como 0s servicos e
informacdes associados, cobrindo desde o pontaigeno até o ponto de consumo, com o
objetivo de atender aos requisitos do consumidor” .

A logistica pode ser classifica em externa e irteoonforme Conceicdo e Quintao
(2004):

[...] A logistica externa compreende as entregalzeslas dentro do prazo
pelo fornecedor, as entregas devolvidas, parcial irdegralmente, o
recebimento de produto de acordo com as espediicade qualidade e
validade, o atendimento do pedido e o tempo degatulo fornecedor em dia.
[...] J& a logistica interna compreende os custqeedido, custos de estoques
e armazenagem, custo de transporte, giro de estagmedias, produtos
perdidos (avaria ou data de validade vencida) edytos faltantes
(CONCEICAO E QUINTAO, 2004, p. 445).

Desta forma, os meios que compdem a logistica deeermalisados e instituidos, pois
sua estrutura afeta diretamente o desempenho idamdés e, por conseguinte, as operacoes
gue agregam valor aos produtos ficam prejudicadasjentando os custos e gerando
desperdicios.

Para Slack; Chambers; Johnston (2007, p.487), Spatdicio pode ser definido como
qualquer atividade que néo agrega valor”. No passasl ideias e conceitos relacionados a
desperdicios, conforme Taylor e Ford, estavam emderente associados a perdas de
materiais, como refugos, retrabalhos, sobras eeddigjios em geral. (CHIAVENATO, 1997).

Ainda segundo Slack; Chambers; Johnston (2007)fogota Motor Company
identificou e delineou sete formas de desperdigiagber: superproducéo, tempo de espera,
transporte, processo, estoque, movimentacgao e odafeituosos.

A forma como as empresas movimentam seus matarfhisncia no tempo gasto na
manufatura de bens e servigcos e pode ser caractareomo um desperdicio. As mesmas tém
buscado incessantemente uma alternativa para so#rcas perdas inerentes a esta etapa
produtiva.

2.4 Movimentacao interna: conceitos e equipamentos

A movimentacdo de materiais € uma importante atdedabordada e usual nos
contextos logisticos, tanto no ambiente internoa@erterno, desde a entrada da matéria-prima
até a entrega do produto final ao cliente.

Segundo Ballou (2011),

0 manuseio ou movimentacdo interna de produtos teri@ia significa

transportar pequenas quantidades de bens por da&tanelativamente
pequenas, quando comparado com distancias na muegd® de longo
curso executadas pelas companhias transportadoeaatividade executada
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em depositos, fabricas e lojas, assim como nolicade entre modais de
transporte (BALLOU, 2011, p.172).

O problema de movimentacao de materiais deve s¢isado em conjuncao dmyout
e had uma série de dados a serem analisados @eremte, como: produto (dimenséo, peso,
caracteristicas mecénicas e quantidade a ser oréad@), obstaculos na edificacdo (espaco
entre colunas, tipo de piso e sua resisténcia3agaess (corredores, portas e acessos), método
(método de armazenagem, equipamentos de movimergaggquéncia das operacdes), custo
da movimentacéo, fonte de energia necessaria,ca@sémto (direcdo do movimento), operador
(DIAS, 2006).

No que tange 0s equipamentos para transporte emantacao interna, Bowersox e
Closs (2010) afirmam que:

0s equipamentos de manuseio devem ser os maipaattos possiveis. [...]
Os sistemas mecanizados empregam grande variedaglgugpamentos de
manuseio. Os equipamentos mais comuns sdo empitmdealeteiras, cabos
de reboque, veiculos de reboque, esteiras tramsiooals e carrosséis
(BOWERSOX E CLOSS, 2010, p.351).

Considera-se, portanto, que ao iniciar a movim@atagntro dos depdsitos ou fabricas
€ importante relacionar a capacidade limite dospaguentos, a quantidade de materiais e a
distancia dos trajetos aos processos, consideepdssibilidade de reducéo dos desperdicios.

3. Metodologia de pesquisa

Esta pesquisa foi classificada como estudo de vasgto,que envolve uma investigagcéo
empirica do processo proposto de abastecimento aleriis do Conversor de Aco LD,
comparado com o processo atual. Em relacdo aqgseftes pesquisa foi caracterizada como
descritiva, pois descreve as caracteristicas diepso de abastecimento do Conversor de Ago
LD, com objetivo de esclarecer possiveis perdasm@o com transporte de carga vertical. A
pesquisa realizada tem como universo estudadcestimento refratario do Conversor de Ago
LD, e como amostra, o0 processo de transporte sedematerial durante este revestimento.

Para a coleta dos dados, utilizou-se o crondmetnmarca Classe modelo CLA-1063
para mensurar qual o tempo despendido para o tdasgos materiais até o elevador de
revestimento. Estes foram anotados em um FormudariMensuracéo dos Tempos por Regido
e, posteriormente, repassados para uma planilhaxdel. Para as analises estatisticas foi
utilizado osoftwareMinitab.

A coleta dos tempos no método atual foi realizedéoco durante a aplicagdo do
material refratario no Conversor de Aco LD, numigaéo de 10 dias de revestimento, sendo 8
horas diarias, durante o 2° turno de trabalho (OO as 12h00min e das 13h00min as
17h00min). Estas medic¢des foram realizadas enictiipl no periodo de dezembro de 2012 e
abril de 2013, com dados secundarios, e agost0Ii 2om dados coletados por um integrante
do grupo de pesquisa.

Ja para o sistema proposto nao foi possivel realzeestimentos para mensurar 0S
tempos dos novos processos/atividades de abastgosmeais, porque o intervalo de tempo
de revestimento de um Conversor é em média deaqureses. Durante o periodo da pesquisa,
nao ocorreu nenhuma campanha de revestimento agmeta dos dados, método adotado
para aproximar dos possiveis tempos reais foizaralima simulacaim loco de como seria 0
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abastecimento do novo processo. Para garantir madiabilidade dos dados, a simulacéo foi

realizada em trés replicatas para cada abastedsaguindo o mesmo critério de medicdo
usado para mensurar os tempos do fluxo atual. @ufeeam realizadas as medi¢des por regiao
de revestimento e a quantidade de abastecimendgs@ para revestir cada regiao.

4. Resultados e discussao

Durante a pesquisa, identificou-se que o tipo dxkgsso da area de manutencao
refrataria do Conversor de Aco LDJébbing uma vez que neste tipo, como define Slack;
Chambers; Johnston (2007, p.130), “deve-se corfpartos recursos de operagcdo com
diversos outros”, ou seja, 0s recursos sao contpattis com os outros Conversores a serem
revestidos. Ja o tipo de arranjo fisico adotadgpégicional, devido ao fato do equipamento
permanecer em um local fixo e 0s recursos de wamnsicao se deslocarem até o mesmo, de
acordo com Slack; Chambers; Johnston (2007).

Com a realizacéo da coleta de dados acerca dosgmde abastecimento de material
para o revestimento do Conversor de Aco LD, foispad estudar, analisar e responder ao
objetivo proposto nesta pesquisa.

4.1 Fluxo de abastecimento do Conversor de Ago LDbrprocesso atual

Existem véarias maneiras de se realizar o abastatingara o revestimento de um
Conversor, podendo ocorrer através de elevadas,ralha ou ponte rolante. No local onde se
realizou esta pesquisa, 0 abastecimento atuaicéaieavés do uso de empilhadeira e de ponte
rolante.

A Figura 2 representa o esquema do processo auaktecimento do Conversor de
Aco LD, no qual a primeira atividade (1) consiste posicionar o elevador no nivel de
abastecimento. Posteriormente, tem-se o transgapadiola (2) pela empilhadeira até o local
de subida da carga. Apds a padiola ser acopladdispositivo de transporte, inicia-se o
transporte vertical (3) da carga através da paémte até plataforma suspensa, e assim tem-
se seu transporte horizontal (4) até a boca do &@sarvde Aco LD. Uma vez que a padiola
chega a boca do Conversor, inicia-se a descida dé&sb piso do elevador (5). Este processo
irA se repetir até que se tenham quatro padiolgssnado elevador para cada abastecimento, e
s6 depois o elevador desceréa até o nivel a sestidwe

FIGURA 2 — Fluxo do processo atual de abasteciméatGonversor. Fonte: Os Autores (2013).
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Para o reabastecimento, o elevador de trabalhoralesex elevado até a boca do
Conversor. Nesse momento, os operadores de maaateegerdo se ausentar do elevador,
deste modo, elimina-se o risco de exposicdo a sasgapensas. Os operadores somente
retornardo ao elevador de trabalho ap6s o matstal sobre o piso do elevador. Em seguida,
0 mesmo € posicionado no nivel de revestiment@ &sracao ira se repetir durante todo o
revestimento da parte chamada Vaso, composta iegées do Cone Inferior, Cilindro, Furo
de Corrida e Cone Superior. O revestimento do \éasorepor regiao.

Na Tabela 1 encontram-se os dados que foram cotetarlprocesso de abastecimento
atual, por regidao. Os tempos foram medidos em skxpicom auxilio de um cronémetro.

TABELA 1 — Tempos médios de abastecimento por ceddfluxo atual

Variavel Média | Desvio Padrfio Coeficiente de Varigcao
Tempo (s) total 1° abastecimento 1043,000 2,000 0,192%
Tempo (s) total 2° abastecimento 1055|300 3,210 0,304%
Tempo (s) total 3° abastecimento 10511300 1,53( 0,146%
Tempo (s) total 4° abastecimento 1061}300 0,571 0,054%
Tempo (s) total 5° abastecimento 994,670 3,060 0,308%
Tempo (s) total médio de abastecimento do Coneidnfe 5.205,570
Variavel Média | Desvio Padr!o Coeficiente de Varigcao
Tempo (s) total 1° abastecimento 1002300 1,530 0,153%
Tempo (s) total 2° abastecimento 1017,000 1,730 0,170%
Tempo (s) total 3° abastecimento 1007300 1,53( 0,152%
Tempo (s) total 4° abastecimento 999,330 0,577 0,058%
Tempo (s) total 5° abastecimento 953,p00 0,000 0,000%
Tempo (s) total 6° abastecimento 936,670 0,577 0,062%
Tempo (s) total 7° abastecimento 989,p00 2,000 0,202%
Tempo (s) total 8° abastecimento 966,670 1,530 0,158%
Tempo (s) total 9° abastecimento 926,670 1,150 0,124%
Tempo (s) total médio de abastecimento do Cilindro 8.797,940
Variavel Média | Desvio Padrfio Coeficiente de Varigcao
Tempo (s) total 1° abastecimento 911,p00 1,730 0,190%
Tempo (s) total 2° abastecimento 930,30 1,530 0,164%
Tempo total (s) médio de abastecimento do Fur€deido 1.841,330
Variavel Média | Desvio Padrfio Coeficiente de Varigcao
Tempo (s) total 1° abastecimento 863,670 0,577 0,067%
Tempo (s) total 2° abastecimento 883,670 1,530 0,173%
Tempo (s) total 3° abastecimento 768,830 0,577 0,075%
Tempo (s) total 4° abastecimento 330,670 0,577 0,174%
Tempo (s) total médio de abastecimento do ConeriBupe 2.846,340
Tempo (s) total médio de abastecimento do Convernsg 18.691,180

Fonte: Os Autores (2013).

A Tabela 1 demonstra o célculo das médias, depaithsio e 0os coeficientes de variacao
(CV) para cada tempo total de abastecimento do €&eax de Aco LD. Estes se fazem
necessarios para verificacdo da integridade dossdemletados. A média do tempo total do
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primeiro abastecimento, considerando a regiao aw @derior, € de 1043 segundos, o desvio
padrdo é de 2 e o CV 0,192%. Constatou-se pelou@\agq medidas foram homogéneas, pois
este apresentou para todos os abastecimentos nenfuel menor que 10%. Segundo Gomes
(2000), quando o CV é inferior a 10%, este é camaib como baixo, ou seja, possui alta
precisdo. Para leitura das proximas linhas dadabefuir-se-a 0 mesmo critério.

4.2 Proposta do novo fluxo para abastecimento do @eersor de Ago LD

Para que seja possivel aplicar o processo propésitopecessario realizar uma
modificacdo no piso do elevador de abastecimebtiao-se neste um algcapdo que permitira
a passagem da padiola. Foram instaladas mesatodenoopiso da area, para que o material
possa ser movido até a posi¢céo de subida, ouatijxo do algapdo aberto. A Figura 3 ilustra
0 esquema de como sera o funcionamento do novo flexabastecimento.

)

J

==

RO S L S m| .
FIGURA 3 — Simulacdo do esquema do fluxo de abeseato proposto. Fonte: Os Autores (2013).

A Figura 3 demonstra a simulagdo do esquema do flexabastecimento proposto, no
qual a primeira atividade (1) consiste no trangpdéa padiola até a mesa de rolo através de uma
empilhadeira, depois se tem o deslocamento destaaltapdo do elevador pela mesa de rolo
(2). Posteriormente, inicia-se a subida da paditda piso do elevador, utilizando-se da ponte
rolante (3). Este processo ira se repetir até guersiam quatro padiolas no piso do elevador
para cada abastecimento e, s6 depois, o elevadaréna subida até o nivel a ser revestido.

Um fator importante para a mensuracao dos tempakefmir quantos e quais seriam
0s niveis de abastecimentos. Esta etapa considermoelhor postura para o operador de
manutencao refrataria trabalhar, definindo os segsiiniveis de revestimento. 1° nivel — Piso
do elevador a 480 mm abaixo da base do Vaso — mepigo do elevador fica posicionado no
inicio do Cone Inferior. Posi¢&o que permite realiz revestimento da fiatla a 12; 2° nivel —
Piso do elevador a 700 mm de altura em relacasedmVVaso — neste, o piso do elevador fica
posicionado na fiada 7, que possibilita o revestiméea fiada 13 até a fiada 24; 3° nivel — Piso
do elevador a 1900 mm de altura em relacdo a as&sb — neste, o piso do elevador fica
posicionado na fiada 19, que possibilita o revestitm da fiada 25 até a fiada 36; 4° nivel —
Piso do elevador a 3100 mm de altura em relacdsa tho Vaso — neste, o piso do elevador
fica posicionado na fiada 31, que permite o renestio da fiada 37 até a fiada 48; 5° nivel —
Piso do elevador a 4300 mm de altura em relacésa tho Vaso — neste, o piso do elevador
fica posicionado na fiada 43, que permite o repextio da fiada 49 a 58. Nesta etapa, reveste-

2 Aplicacgdo de tijolo por tijolo até o fechamenttatalo anel.
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se o0 Furo de Corrida; 6° nivel — piso do elevadbb@0 mm de altura em relacédo a base do
Vaso — neste, 0 piso do elevador fica posiciomadbada 55, que permite o revestimento da
fiada 59 a 66, finalizando o revestimento do Vas&dnversor de Aco LD.

Apbs estas definicdes, foram realizadas as meddiggeeempos (Tabela 2) e calculados
0s tempos médios, desvios padréo e coeficienteartecao.

TABELA 2 — Tempos Médios de Abastecimento por regié Fluxo Proposto.

Variavel Medla Desvio Padrdio Coeficiente de Varigcao
Tempo (s) total proposto do 1° abastecimento 8,330 1,530 0,701%
Tempo (s) total proposto do 2° abastecimento 219,000 2,000 0,913%
Tempo (s) total proposto do 3° abastecimento 221,330 2,890 1,306%
Tempo (s) total proposto do 4° abastecimento 214670 1,530 0,713%
Tempo (s) total proposto do 5° abastecimento 218,330 1,530 0,701%
Tempo (s) total médio de abastecimento do Coneidnfe 1.091,660
Variavel Medla Desvio Padrdio Coeficiente de Varigcao
Tempo (s) total proposto do 1° abastecimento 2,000 1,000 0,397%
Tempo (s) total proposto do 2° abastecimento 253,000 2,000 0,791%
Tempo (s) total proposto do 3° abastecimento 253,670 3,210 1,265%
Tempo (s) total proposto do 4° abastecimento 249,330 0,577 0,231%
Tempo (s) total proposto do 5° abastecimento 294330 2,310 0,785%
Tempo (s) total proposto do 6° abastecimento 293,000 4,000 1,365%
Tempo (s) total proposto do 7° abastecimento 296,000 2,650 0,895%
Tempo (s) total proposto do 8° abastecimento 297,000 1,730 0,582%
Tempo (s) total proposto do 9° abastecimento 335,330 2,080 0,620%
Tempo (s) total médio de abastecimento do Cilindro 2.523,660
Variavel Medla Desvio Padrio Coeficiente de Variggao
Tempo (s) total proposto do 1° abastecimento 8,000 1,000 0,296%
Tempo (s) total proposto do 2° abastecimento 332,000 2,650 0,798%
Tempo (s) total médio de abastecimento do Furoateda 670,000
Variavel Média | Desvio Padr@io Coeficiente de Varigcao
Tempo (s) total proposto do 1° abastecimento 334,330 1,530 0,458%
Tempo (s) total proposto do 2° abastecimento 385,670 1,530 0,397%
Tempo (s) total proposto do 3° abastecimento 387,330 3,060 0,790%
Tempo (s) total proposto do4° abastecimento 388,000 ,0001 0,258%
Tempo (s) total médio de abastecimento do ConerBupg 1.495,330
Tempo (s) total médio de abastecimento do Converspr 5.780,650

Fonte: Os Autores (2013).

A Tabela 2 apresenta o calculo das médias, depairsio e os coeficientes de variacao
(CV) para cada tempo total de abastecimento promisiConversor de Ago LD, sendo estes
necessarios para verificacdo da integridade dossdad média do tempo total do primeiro
abastecimento, considerando a regido do Conednféride 218,33 segundos, o desvio padréao
e de 1,53 e o coeficiente de variacdo € de 0,701§ae garante a homogeneidade dos dados,
uma vez que este e 0s demais CV sao menores quePHd&oleitura das proximas linhas da
tabela, seguir-se-4& 0 mesmo critério.
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4.3 Comparacéao entre o fluxo de abastecimento atuabmparado ao fluxo proposto

Apos realizar todas as coletas dos tempos do flexabastecimento atual e dos tempos
do fluxo de abastecimento propostos, além dos lcélastatisticos realizados, foi possivel
fazer uma interpretacao dos resultados do procesabastecimento do Conversor de Aco LD.
No Gréfico 1, sdo apresentadas a comparacao dopmaessos de abastecimento.
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GRAFICO 1 — Abastecimento Atual X Abastecimentog@sio. Fonte: Os Autores (2013).

O Grafico 1 apresenta uma comparacao entre 0s eem@dios totais de abastecimento
do método atual e do método proposto. Percebe-agadncdo de aproximadamente 69%, que
representa 3h35minl0s, pois o tempo médio de aimasteto no metodo atual € de
5h11min29s e no método proposto 1h36min19s.

5. Consideracdes Finais

Nesta pesquisa, com base nos dados levantadosodespo de abastecimento de
material refratario para o Conversor de Aco LD,mgleado seu revestimento, foi possivel
verificar possibilidades de reducdo dos tempos magsicdo de um novo método para o
abastecimento deste. Tal reducéo so foi alcangai® o elevador de revestimento permite a
abertura de um algcapdo em seu piso, admitindo asspassagem das padiolas pela parte
inferior do carro elevador de revestimento.

As atividades de posicionar a padiola no piso abdoxal¢capdo da plataforma superior,
subir a padiola até a plataforma superior, trartaparpadiola na horizontal com a ponte rolante
até a boca do Conversor, descer a padiola atéoodpielevador de revestimento, descer o
elevador até o nivel de aplicagcdo do revestimentsuldr o elevador para o nivel de
abastecimento para reabastecer serdo substitigtiss grocessos/atividades de: posicionar a
padiola sobre a mesa de rolo, rolar a padiola pare do elevador de revestimento, subir a
padiola pela ponte rolante até o piso do elevadab# o elevador para o nivel de revestimento.

A partir da eliminacao/substituicdo das atividagi@esentadas, obteve-se uma reducéo
no tempo médio total de abastecimento de 69% doduogbroposto em relagdo ao método
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atual, o que corresponde a 3h35minl0s, uma vez oqiempo medio total gasto no
abastecimento atual é de 5h11min29s e no métogmgamem-se um tempo médio total de
1h36min19s. Percebeu-se claramente pelos dadasaaited que houve um ganho significativo
de tempo no fluxo de abastecimento proposto.
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