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RESUMO

O objetivo deste trabalho ¢ utilizar a técnica do PDCA em conjunto com as ferramentas da qualidade a fim
de otimizar o processo de recebimento de materiais offshore no setor de pré-embarque do Porto Privado da
empresa PTBR Offshore, localizado na cidade de Macaé-RJ. Tais materiais t€ém como destino as unidades
maritimas de exploragdo e produgdo de petrdleo, localizadas na Bacia de Campos e sdo em geral,
equipamentos, ferramentas e materiais utilizados nas principais atividades da empresa, como também,
mantimentos, materiais de apoio e outras cargas utilizadas e consumidas pelos trabalhadores. Todo
carregamento antes de ser embarcado, ¢ verificado e inspecionado pelos conferentes e fiscais do pré-
embarque por questdes de seguranca, saude e ambientais. Todo o carregamento que ndo é aprovado nesta
etapa de inspecao e verificagdo, ndo ¢ liberado para o embarque e retorna a sua origem para os devidos
reparos da anomalia destacada. Esse processo de nao-aprovagdo para embarque e retorno de material é
chamado de desvio e sera o foco deste trabalho.

Palavras-chave: PDCA, materiais offshore; Embarque; Desvios; Anomalias; carregamentos offshore.

ABSTRACT

The objective of this work is to use the technique of PDCA in conjunction with the quality tools in order to
optimize the process of receiving materials in the sector of pre-shipment in the Private Port of PTBR
Offshore Company, located in the city of Macaé-RJ. Such materials are destined for the maritime units of
exploration and oil’s production, located in the Campos Basin and are generally equipment, tools and
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materials used for core business activities, but also groceries, and other support materials used and consumed
by workers. All loading before shipment is checked and inspected by the lecturers and pre-shipment
inspectors for safety, health and environmental issues. Every shipment that is not approved at this stage of
inspection and verification, is not released for shipment and returns to his origin to repair the anomaly
highlighted. This process of non-approve for shipment and the return of material, is called a diversion and
will be the focus of this work.

Keywords: PDCA, offshore materials; Shipment; Pre-boarding; Deviations; Anomalies; offshore shipments.

1. INTRODUCAO

Uma organizagdo precisa buscar atingir seus objetivos e metas, visando melhorar seu desempenho
no mundo globalizado e cada vez mais competitivo e turbulento. Para tal, ela deve adaptar-se as varias
mudancas de mercado, o que acaba por exigir novas abordagens no seu sistema de gestao.

Essa busca por otimizacdo de resultados econdmicos e financeiros passa obrigatoriamente pela
melhoria de todos os processos internos, visando dentre outras coisas, racionalizacdo, agilidade e reducdo de
custos.

Diante disso, as técnicas de gerenciamento de processos que trabalham com esse objetivo ganharam
muita forga nas empresas brasileiras a partir do inicio dos anos 90. Essas empresas se associaram a entidades
dedicadas ao desenvolvimento gerencial de equipes, tais como, Fundagdo Cristiano Otoni, Fundagdo Dom
Cabral, Instituto de Desenvolvimento Gerencial, etc.; ¢ com a consultoria dessas entidades comegaram a
capacitar seu quadro de empregados para trabalhar com essas ferramentas no dia a dia.

Nas tltimas décadas, varias estudos surgiram no setor de operagdes portuarias, devido a crescente
demanda por transporte maritimo de diversos tipos de cargas. Tais estudos buscam entender e otimizar os
fatores que influenciam o desempenho das operadoras logisticas no mercado com relagdo ao seu sistema de
gestdo, onde sdo levados em consideragdo fatores como tempo, custo, seguranca ¢ fluidez do processo.

Conceitos como gerenciamento da logistica sdo fortemente valorizados no ambito de se obter
resultados satisfatorios. Tal conceito trata-se do processo de planejamento, implementagdo e controle das
atividades que garantem o fluxo eficiente e eficaz de materiais e informac¢des desde a origem até o
atendimento dos requisitos dos clientes. Tem como um dos principais objetivos o controle dos custos e,
simultaneamente, a otimizacdo do nivel de servigo, os quais podem ser muito bem administrados através de
indicadores de desempenho.

A logistica, do ponto de vista das empresas contratantes do servigo logistico, ¢ algo que ndo agrega
valor ao produto e nem € o foco no negécio principal (“core business”) das empresas. Dessa maneira existe a
tendéncia de terceirizagdo deste tipo de servigo.

A ocorréncia de ndo conformidades no processo de embarque de carregamentos gera para as
empresas operadoras logisticas portuarias dispéndios desnecessarios com o retrabalho, mobilizagdo de mao-
de-obra e atrasos. Além disso, ha situagdes em que o equipamento ¢ extremamente importante para a
realizacdo de servigos da atividade fim da empresa contratante, o que pode levar a um prejuizo bastante
ONeroso.

Da mesma maneira, as nao conformidades podem também causar prejuizos em relagdo ao frete de
transporte terrestre na movimentacdo da carga para tratamento da anomalia no carregamento e
posteriormente retorna-la para o embarque. Do mesmo modo, hd o custo com a mobiliza¢do de mao-de-obra
para o reparo da ocorréncia neste caso.

O objetivo desse trabalho ¢ aplicar a técnica de PDCA no setor de pré-embarque no Porto Privado
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PTBR da empresa PTBR Petroleo Offshore, situado em Macaé — RJ. Este setor é responsavel pelo
recebimento e conferéncia de carregamentos offshore que sao transportados até as unidades maritimas de
destino, por meio de embarca¢des. Desta forma, através da aplicagdo deste método, buscamos a melhoria do

processo em questdo. O fluxograma do processo de recebimento de materiais é apresentado na figura 1
abaixo.
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Figura 1: Fluxograma de Processo de recebimento de materiais

Neste estudo espera-se conseguir, por meio da técnica de PDCA e o auxilio de ferramentas da gestdo
de qualidade, propor solugdes de melhoria para os processos de recebimento de materiais no pré-embarque e
o embarque de materiais a fim de diminuir a ocorréncia de carregamentos em nao conformidade, reduzir os
custos logisticos com o retrabalho e aumentar a eficiéncia do processo.

2. METODOLOGIA

A metodologia utilizada mostrou a importancia da identificagdo de desvios no setor de pré-embarque
no Porto Privado PTBR, situado em Macaé-RJ.

Também esta relacionada com os objetivos ¢ a finalidade do projeto e descreve todos os passos que
foram empreendidos para a consecug@o do objetivo proposto.

As entrevistas aplicadas aos funcionarios foram com horarios estabelecidos pelos gestores para que
ndo atrapalhasse o andamento das tarefas bem como a rotina da empresa. Foi finalizado com o cruzamento
dos dados pesquisados para serem utilizados como referéncia de estudo para identificar as deficiéncias e
pontos chaves.

Como procedimento metodologico utilizamos levantamento bibliografico através de consulta a
livros, teses ja concluidas e artigos que abordem assuntos relacionados a operagdes portuarias, logistica,
movimentacao de cargas, PDCA e ferramentas da qualidade.
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Outra fonte de consulta e busca foi a Internet onde pudemos encontrar alguns artigos, sites de
operadoras logisticas e trabalhos com assuntos semelhantes ao em questdo. Por outro lado, foi destacado que
o tema do presente trabalho ¢ algo inovador que nunca fora estudado antes. Houve por conta disso uma
grande dificuldade na aquisi¢do de pesquisas ¢ ferramentas que ja tivessem sido diretamente aplicadas.

3. RESULTADOS
1)Aplicacdo do PDCA
-ETAPA “PLANEJAR”

A) Identificagdo do problema: presenga de anomalias ¢ ndo conformidades nos materiais de supply
destinados as plataformas de petroleo/gas em atividades de pré-embarque.

B) Observacdo do Problema: Coleta de dados e Grafico de Pareto. Os dados coletados, no periodo de Janeiro
a Agosto de 2010, encontram-se na tabela 1. Esta tabela esta relacionada aos principais itens de desvios

ocorridos no setor.

A figura 2 refere-se ao Grafico de Pareto, desenvolvido para priorizar os itens de desvios identificados
durante o processo de observagdo do problema.

Tabela 1: Dados Coletados relacionados aos principais itens de desvios ocorridos no setor.

DESVIOS (M ateriais nao conformes)
Lacres (inexistente, violado ou incorreto) 20%
Quantidade de material ndo confere 19%
Falta assinaturade liberacéao 19%
Falta de dados 19%
Falta assinaturana observacao 7%
Rasura 6%
Faltade fichade emergéncia 4%
Eslingando mencionada 3%
Assinaturando confere 2%
Falta de painel de seguranca 1%
TOTAL 100%
seer.perspectivasonline.com.br 4
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Grafico de Pareto
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Figura 2: Exemplo de Grafico de Pareto.
Metas: - Aumentar indice de atendimento de cargas maritimas (IACM).
- Reduzir taxa de freqiiéncia de acidentes com afastamento.
- Aumentar indice de atendimento no prazo.

- Apos a avaliagdo itens em ndo conformidade, foram definidos indicadores de desempenho
conforme metas que foram previamente estabelecidas. O resultado desta analise se encontra a seguir.

Tabela 2: Quadro de metas da equipe de trabalho

METAS DE EQUIPE

indices

Meta

Situacao

DOP

98%

104,57%

IACM

7%

74,13%

IPA

0,060

0,005

TFCA

0,36

0,64

|IAP

94%

86,81%

Legenda: Desempenho de operagdes portuarias (DOP); indice de atendimento de cargas maritimas (IACM);
Indice de preservagdo ambiental (IPA); Taxa de freqiiéncia de acidentes com afastamento (TFCA); Indice de
atendimento no prazo (IAP).

Tais metas sdo acompanhadas a cada més durante as reunides de analise critica, onde sdo discutidos
os problemas e anomalias ocorridas na operacdo durante o més anterior € mostradas as situacdes atuais de
cada meta, como forma de controle da eficiéncia do processo.

Neste caso observou-se que o maior nimero de incidéncia de anomalias se da em sua maioria por
problemas nos lacres dos equipamentos ¢ materiais.
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C) Anadlise do processo: levantamento das causas do problema. Aplicacdo do Diagrama de Causa-Efeito
(Ishikawa ou Espinha de Peixe)

CIENCIAS EXATAS E ENGENHARIA

Em seguida se encontram representados o efeito e suas causas.

MATERAS Nediggndade MAGLECERA Fdtade
- \ fumirmos Iﬁega;ajmm@
| Qarticdece Desreperodeméo-decora
Faltadeingregio
! reterid erach f
Formularicserrados Fdtade
-~ \ 1 trenamerto
cedoslasiretUs  gifere Gonfamidack ros reterids
P ceaqiparertosce apdyas
Desordemno oM . 4
Fade Eiparertos tiologidic platefarmes de petrdleo
an'azaman danificadoscu y
adequada imaroprios pera Lo Neo'meu usode
thadeespago procdnentos
afidente
thade f f
inspega0/ menutengzo thadeoamn(x,ao Nediggndiace Fitade
- funciordrics trenamnento
MACLINAS MEGAVBENTE

Figura 3: Diagrama de Causa-Efeito (Ishikawa).

D) Plano de Agdo: Aplicagdo da ferramenta SW1H

Identificadas as principais causas do problema ¢ analisadas pelo grupo, parte-se para a confecgdo de

um Plano de Acéo, utilizando a ferramenta SW1H, ordenando as a¢Ges necessarias para a realizagdo das
acOes a serem tomadas.
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A tabela3 mostra o plano de agao:

Tabela 3: Tabela de plano de agdo de aplicacdo da ferramenta SW1H

WWHAT HOW WHY WHO WHEN WHERE
Laoesdanificados Inspegto ret;;":::ma & © Fundondriosdssempresss contratadas Spre Noslocaisde amazenagem
Quantidade de | = Biter parades, fahese retrabaho no| Fundondriosdssenmpresss contratadss| 3 Noslocasde ammezenagem
meterid erada ; processode ermbarque edaPIRR enopdiologgico
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Fund daPTER S
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Nosarbientesdetrabalho
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impropriospera . 9 retraba ho no processo de embeargue edaPIER demenutenggoe equipamentos
uso ' Eprequeum
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Neo/meusnde | “d"'ggsd;w”“os Bitarréocorfomicedese | Todososfundorgriosenvohvidos descd iy IMeAaBescEprdsTieS
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9 stores deembarque ae

Nas etapas seguintes serdo relatadas atividades que deverdo ser seguidas pelos envolvidos em todos
os setores relativos ao processo de embarque. Devera ser posto em pratica o Plano de Ag¢ao elaborado.

-ETAPA “EXECUTAR”

Divulgar o plano de acao a todos os envolvidos

Apresentar claramente as tarefas e responsabilidades de cada individuo e a razdo delas

Certificar-se de que todos entenderam e concordaram com as medidas propostas

Executar a acdo registrando todos os resultados bons ou ruins e a data em que foram

tomadas.

-ETAPA “VERIFICAR”

- Comparar os resultados, utilizando dados coletados antes e apos a acdo de bloqueio para verificar a
efetividade da acdo e o grau de reducdo dos resultados indesejaveis.

- Verificar a continuidade ou ndo do problema. Se os efeitos continuarem a ocorrer, significa que a
solugdo apresentada foi falha.

- Verificar se o bloqueio foi efetivo. Se a solugdo foi falha, retornar a etapa de Observacdo do

Problema

seer.perspectivasonline.com.br
Volume 1. nimero 1, 2011



PERSPECTIVASW CIENCIAS EXATAS E ENGENHARIA

-ETAPA “AGIR”

- Reavaliar os itens pendentes, organizando-os para uma futura aplicagdo do novo ciclo do PDCA

Analisar as etapas executadas do PDCA, para evidenciar oportunidades de melhoria para as proximas
aplicagoes

- Refletir cuidadosamente sobre as proprias atividades das varias etapas do método.

Como nao houve tempo suficiente e nem a possibilidade de implantacdo do Plano de Ac¢do definido
na etapa de Planejamento do PDCA, ndo ha resultados para realizar comparagdo de dados anteriores com
dados atuais. Por este motivo ha alguns itens que podem ser destacados como sugestdes de implantagdo a
partir dos dados coletados, problemas identificados, observados e analisados.

2) Sugestdes de Melhoria

De acordo com o que foi visto na primeira etapa, referente a Aplicacdo do PDCA, foi possivel
sugerir alguns pontos de melhoria para o processo de embarque de materiais da empresa estudada. Seguem
algumas sugestdes:

-CRUZAMENTO DAS INFORMACOES ENTRE OS SETORES INTERLIGADOS

Um dos pontos identificados no Diagrama de Causa-Efeito foi a falta de comunicagao evidente entre
os setores envolvidos no processo de embarque de materiais. Este tipo de ocorréncia gera conflitos de
informagdes que representam perda na eficiéncia da atividade, bem como muitas vezes, prejuizos bastante
ONerosos.

No presente trabalho, destacou-se como uma das principais correntes para os atrasos ¢ perda de
fluidez na operagdo de embarque de materiais, a falta de cruzamento de informacgdes entre o setor de
unitizagdo dos carregamentos a serem embarcados, com o setor de pré-embarque, onde sdo realizadas as
inspegdes e verificagdes de todos os carregamentos, além de ser também responsavel pela liberagdo e
arrumacao das cargas a serem embarcadas.

Algumas vezes ocorria do setor de pré-embarque aguardar e reservar na embarca¢do um espaco
destinado a determinado carregamento que por hora ndo foi entregue no prazo pelo setor de unitizagdo.
Dessa maneira a embarcagdo permanecia atracada aguardando a carga, causando aumento do tempo de
espera para outras embarcagOes atracarem, diminuindo a fluidez do processo e aumentando o custo do
aluguel do frete maritimo. Além disso, por muitas vezes ocorria da embarcagdo desatracar sem receber a
carga e assim perdia-se o frete maritimo que fora anteriormente contratado, gerando transtornos futuros em
uma nova contratagdo para embarcar este material até a unidade de destino.

A simples presenga de um sistema integrado em rede entre estes dois setores traria beneficios
significativos para toda a cadeia. O setor de pré-embarque poderia ter conhecimento da situagdo que se
encontra um carregamento que ¢ aguardado e dessa maneira se programar para o caso do carregamento nao
chegar a tempo, realocando na fila de espera, outro carregamento que ja se encontra preparado para o
embarque.

-FISCALIZACAO EFETIVA

Os materiais que chegam em desacordo no setor de pré-embarque, sdo oriundos do setor de
unitizag¢do. Todo material onde é detectada alguma anomalia é retornado ao setor de unitizagdo para reparo
imediato até que fique apto para o embarque.

Conforme mostrou a analise dos dados obtidos para este trabalho, se houvesse uma fiscalizagdo mais
efetiva no setor de unitizagdo, se evitariam muitas vezes, a ocorréncia de desvios. A presen¢a de um fiscal no
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setor de unitizacdo, realizando a mesma tarefa do fiscal do setor de pré-embarque, ou seja, fiscalizando e
inspecionando cada carregamento conforme o padrdo em vigor e normas de seguranga da empresa, evitaria a
liberagdo de carregamentos em ndo conformidade para o setor de pré-embarque. Dessa maneira, se
ganhariam como beneficios, a diminui¢do significativa da ocorréncia de anomalias, aumento da fluidez no
processo, uma vez que o carregamento seria mais facilmente aprovado para o embarque e seria evitado o
retrabalho que ocorre durante a nido aprovagdo do material e retorno para reparo, como movimentagao da
carga ¢ disponibilidade de mao-de-obra para a tarefa.

-TI: ESSENCIAL NA LOGISTICA

E arriscado falar das aplica¢des de TI (Tecnologia da Informagdo) na logistica sem refletir sobre sua
definigdo, a qual pode-se resumir como sendo “o processo de planejamento e controle dos fluxos de
materiais, informagdes e valores relacionados, para atender aos requisitos do cliente”.

Vale lembrar que, com o advento das filosofias de manufatura enxuta como o “just-in-time”, as
empresas reduziram seus estoques € os lotes de compra e venda, com o objetivo de reduzir custos,
necessitando controles com maior acurécia.

Mas quando se pensa em aplicar, com cada vez mais profundidade, os conceitos expostos, percebe-
se que a velocidade e a qualidade das informagoes sdo essenciais e muitas vezes s6 podem ser alcancadas
através da TL

Neste estudo destacou-se a dificuldade na validacdo dos dados obtidos diretamente do sistema de
controle. A auséncia de um padrao nas informagdes casou diversas interpretacdes dos resultados, portanto ¢
de importancia relevante a utilizagdo de software especifico de pré-embarque.

-ESPIRITO DE EQUIPE

A definicdo de logistica, cita como fatores importantes, os fluxos de materiais, de informagoes e de
dinheiro, e relaciona as principais atividades com técnicas e ferramentas de apoio, porém quem efetivamente
operacionaliza a logistica sdo as pessoas, ¢ ¢ valido lembrar que todas as atividades sdo interdependentes,
deve-se tentar fazer com que as pessoas também o sejam. Em outras palavras, ¢ fundamental que atuem em
equipe.

Ao se tratar de atividades logisticas, sabe-se que algumas dependem de trabalho intelectual,
enquanto outras de esfor¢o fisico. Mesmo considerando tais diferengas, por mais estratégica que seja a
atividade e o nivel hierdrquico de quem emitiu a ordem para a sua execugdo, se ndo existir o chamado
espirito de equipe entre todos os envolvidos o resultado sera aquém do esperado.

Para a tarefa de cria¢do do espirito de equipe, alguns conceitos devem ser considerados, sdo eles:

e A estrutura organizacional: os organogramas devem ser claros e mostrar qual ¢ o sentido do fluxo de
informagdes, facilitando a comunicagdo e a integragdo entre todos os setores.

e As pessoas: as pessoas selecionadas para os cargos devem ser capacitadas, possuir facilidade de
relacionamento e trabalhar bem em equipe.

e Objetivos e metas: metas individuais geram conflitos e atitudes fora do contexto do trabalho em
equipe. As metas devem ser estabelecidas para cada setor e uma meta principal para toda a empresa.

-CURSOS DE RECICLAGEM

No presente trabalho, destacou-se a importancia de cursos de reciclagem para todos os profissionais,
principalmente para os ligados as areas técnicas, uma vez que com o passar do tempo, certas técnicas,
metodologias e ferramentas, ficam obsoletas ¢ ddo lugar a novas tendéncias que por vez sdo mais praticas e
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oferecem maiores beneficios aos seus usuarios. Além disso, o tempo cria certos vicios que ndo sdo saudaveis
para as atividades e muitas vezes criam empecilhos no aprendizado e dificuldade no discernimento.

Baseado no mencionado acima ¢ de extrema importancia a realizacdo periddica (2 — 3 meses) de
cursos de reciclagem para os funcionarios da empresa de acordo com os tipos de cargos, sendo eles cargos
técnicos ou administrativos. Espera-se com isso reduzir a ocorréncia de falhas humanas no processo,
melhorar o controle de aquisi¢cdo e validacdo dos dados das atividades, etc.

-PLANO DE CONTINGENCIA LOGISTICO

Como a ocorréncia de desvios sdo aqueles casos que podem ou ndo ocorrer, sdo eventuais, incertos ¢
causam surpresas desagradaveis, ¢ muito importante a elaboracdo de um conjunto de medidas planejadas
com antecedéncia para garantir a contingéncia, continuidade ou a rapida retomada das operag¢Ges. Para tanto
¢ necessario um plano estruturado e detalhado.

Dessa maneira, para este trabalho foi elaborada a estrutura de um plano de contingéncia logistico,
com a finalidade de auxiliar na tomada de decisdes durante a ocorréncia de anomalias no processo.

Medidas para contingéncia

8. Plano de contingéncias

5. Matriz de responsabilidades e
substituigdo

4. Relacionar recursos (humanos,
materiais e financeira)

3. Plano alternativo {conting&ncia) para
cada risco

2. Planos para acompanhar, atenuar ou
eliminar cada risco

1. Relacionar os riscos, e classifica-los
quanto a impacto e probabilidade

Figura 4: Medidas para Contingéncia
1. Nesta etapa ¢ importante conhecer melhor as operacdes, as func¢des, as estruturas, a seguranca € 0s
sistemas. A partir dai, definir os grupos de riscos relevantes e em seguida classificar cada risco
existente avaliando as a¢des a serem tomadas para cada caso.

2. Na etapa 2 deve-se elaborar planos para acompanhar, atenuar ou eliminar cada risco.

3. Elaborar o plano alternativo. Em casos de riscos com alta probabilidade de ocorréncia e alto impacto
devem conter um plano alternativo.

4. Relacionar recursos (humanos, materiais e financeiro): definir prazos e responsaveis para
implementacao das agdes para acompanhamento, eliminago, atenuacao e plano alternativo.

5. Matriz de responsabilidade e substitui¢ao: elaborar um quadro que relacione todos os envolvidos
com o plano de contingéncia, os responsaveis por cada tarefa, suas fun¢des e contatos.
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6. Plano de contingéncia: ¢ um documento que retine todos os planos ¢ informagdes para a tomada de
decisdo sobre a anomalia. Deve ser amplamente divulgado e reconhecido por todos os envolvidos na
operagao.

4. CONSIDERACOES FINAIS

Como citado anteriormente, ocorreram algumas restricdes para que o planejamento das agdes
desenvolvidas mediante coleta e analise de dados e observacdo do problema fossem implementadas. Uma
destas restricdes foi o tempo insuficiente, uma vez que este tipo de processo requer um longo periodo de
tempo para ser implementado. Porém de acordo com tudo que foi visto, foi possivel detectar algumas claras
situagdes de melhorias que foram citadas ao término dos Resultados apresentados neste trabalho.

Com base no cruzamento de informagdes, como tempo de espera na fila para atracagdo, tempo de
movimentacdo de carregamentos no interior do porto, tempo de embarque ¢ desembarque de materiais e
historico de atendimento dos pedidos, levando em consideragdo tais medidas sugeridas no presente trabalho,
estimou-se melhorar a fluidez e eficacia na operagdo de embarque e desembarque de materiais. Tal melhora
representaria um maior volume de atraca¢des, uma vez que seria minorado o tempo de operacdo da
embarcagdo, como também, aumentaria o nimero de pedidos atendidos dentro do prazo pré-estabelecido,
evitando assim que houvesse qualquer tipo de risco de parada na atividade fim da empresa por conta de falta
de equipamentos, materiais ou qualquer outro suprimento.
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