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Apresentacao Pessoal

» Adalberto de Paula Pires Junior
» Formacao: Administrador
» Pds graduacao:
» Adm. Estratégica e Gestao da Qualidade — IBPEX em 2009;
» Curso de Complementacdo Magistério Superior — IBPEX em 2010 ;
» Lean Manufacturing PUC - PR em 2011;
» Logistica e Cadeia de Suprimentos — Universidade Positivo em 2016;
» Desde 1991 na unidade de Araucaria - Parang;
» Coordenador de Melhoria Continua, ponto focal do Programa 5S, Auditor das normas I1SO;
» Criador do Grupo de encontros de Melhorias Lean no IBPQ (Instituto Brasileiro de
Produtividade e Qualidade) em Curitiba-Parana, com eventos trimestrais, voltados para
profissionais envolvidos com Melhoria Continua;
» Implantou a Metodologia Lean na Vale Fertilizantes em Aracaju-SE em 2012, desde a
avaliacao da cadeia de valor, treinamento com empregados e coordenacao de eventos
Kaizen na Mina de Potdssio, manutencao e area de producao.
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QUEM SOMOS

» A Araucaria Nitrogenados SA é uma subsididria integral da Petrobras e faz parte da
area de negocios de Refino e Gas Natural.

subsididria da Petrobras

» Inicio da operacado: 18/03/1982.

e Inauguracdo da unidade, integrante da
Zondm 1982 B Ultrafértil, controlada pela Petrofértil,
@

Venda da Ultrafértil para a Fosfértil, ¢

» Forca de Trabalho atual: dentro do escopo do Programa | 1993 ffle. bt
Nacional de Desestatizagdo ‘ & I
A empresa conta com 404 °
em p rega d oS d |St rl b u |'d oS em _ Venda da Ultrafértil (ativos de nitrogénio e
. ' ] ] mzm{) fasforo) para a Vale e inicio das negociagdes
horario administrativo e nos 5 e entreiife e fetmbre
grupos de revezamento (turnO). Assinatura do contrato de compra e =
venda (18/dez) ‘ 201
» E cerca de 500 prestadores de
servico nas areas de apoio. i Petrobras assume o controle da Araucdria 'Q'
i iy o 2013 Nitrogenados (01/jun)
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Araucaria Nitrogenados S.A

Area total: 635.000 metros quadrados
Area Construida: 271.300 metros quadrados
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O QUE PRODUZIMOS : FERTILIZANTES

Toda planta necessita de alguns nutrientes essenciais para o
seu desenvolvimento. Sao eles:

- N (Nitrogénio)
- P (Fosforo)
- K (Potassio)

A Ureia contém 46% de nitrogénio na sua composicao. O

Fosforo e o Potassio sao extraidos das rochas por meio da
mineragao.

Nossa principal matéria-prima é o Residuo Asfaltico (Rasf
vindo da Repar)
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PRODUTOS SUB-PRODUTOS

Ureia: 1.975 toneladas/dia Enxofre: 6 toneladas/dia
Aménia: 1.303 toneladas/dia Pellets de Carbono: 60 toneladas/dia

Arla 32 *: 1.400 toneladas/dia
Gas Carbonico: 1.650 toneladas/dia

o)X(o www.discutalean.org
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AL (@ Fostertil Iniciativas Leamn

kaizen

Breve historico:
O Processo de Melhoria Continua foi iniciado em agosto de 2007 na empresa Fosfertil
S/A, do grupo da Bunge Fertilizantes, em 2010 foi adquirida pela Vale S/A e criada a Vale
Fertilizantes com seis unidades fabris , neste periodo foi bem intensificado o processo de
Melhoria Continua até junho de 2013, quando a empresa passou a fazer parte do sistema
Petrobras como uma subsidiaria na area de fertilizantes com nome de Araucaria
Nitrogenados S/A (ANSA) e integrada com as outras duas unidades de fertilizantes da
Petrobras, a Fafen-BA em Camacari-BA e a Fafen-SE em Aracaju-SE .
Este processo de Melhoria Continua foi iniciado na area de logistica das unidades, onde
atuava naquela ocasiao.
Foram iniciados projetos com agenda de trabalho nestas unidades nas areas de expedicao de
produtos acabados, com 6timos resultados. Na ocasiao foram levados colegas do setor de
expedicao da ANSA, pois a nossa unidade, tinha um melhor rendimento na area de
logistica de expedicao.
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Proposta de trabalho - logistica

tem Temas propostos Unidade |Tipo de Eventn' Status
1 Otimizar o carregamento de produtos granel 12 Kaizen  |Realiz.
2 Otimizar o envase e carregamento de produtos ensacados 2¢Kaizen  |Realiz.
3 [Auditona de acompanhamento da evolucdo do 1° Kaizen e 2° Kaizen Auditoria/PREP. [Realiz.
Analise e otimizar do fluxo total de carregamento considerando fonte do produto (retomador, pa e producdo ponto de descarga UO FAFEN BA _
B (granel, 25kg, bb) 32Kaizen  |Realiz.
s |Auditona de acompanhamento da evolucdo do 3° Kaizen Auditoria  |Realiz.
6 Otimizar o tempo de expedicdo no carregamento de ensacados 12 Kaizen Pontual |Realiz
7 Manuseio adequado da ureia premium no complexo 4¢ Kaizen 3
Item Temas propostos Unidade |Tipo de Evento Status
1 Auditona de acompanhamento da evolucdo do 3° Kaizen e 49 Kaizen e Mapeamento de oportunidade Gestdo Realiz.
2 Otimizar carregamento de Big Bag 52Kaizen  |Realiz.
3 Analise do layout do armazém I (composicdo ideal envolvendo estoque de 25kg / bags). 62 Kaizen Plan
—— = - - < — UQ FAFEN BA :
4 Analise do tempo de setup da operacdo (preparacdo de transportadores, ensacadeiras, aspectos de limpeza e produtividade). 72 Kaizen Plan
s Evento do mapeamento 82 Kaizen
Item Temas propostos Unidade Evento Status
1 Otimizar carregamento de produtos ensacados 12 Kaizen aliz
2 Auditona de acompanhamento da evolucdo do 1° Kaizen e preparacdo para 2° Kaizen Auditoria___|Realiz.
3 Otimizar carregamento de Big Bag 22kaizen  |Realiz.
4 Auditoria de acompanhamento da evolucdo do 2° Kaizen e preparativos do 39 Kaizen Auditoria___ |Realiz.
5 Otimizar fluxo dos caminhdes (posicdo patio, balanca, tempo de processamento em cada baia) do carregamento de ureia; 32kaizen  |Realiz.
Item Temas propostos Unidade Evento Status
1 Planejamento de Oportunidade de Melhoras | Gestdo Realiz.
2 Programar melhorias em 55 2 Kaizen Pontual
ltem Temas propostos Unidade Evento Status
- Otimizar 0 envase de Big Bag UO FAFEN PR |62 Kaizen Pontual |Realiz.
Item Temas propostos Unidade Evento [ Status
1 Otimizar o envase e carregamento de produtos ensacados - 25 Kg meq—dm
2 | Otimizar a expedicic de Big Bag UO FAFEN PR |82 Kaizen Pontual|Reali:
3 Melhorias carregameto de Ara (bombonas/granel) |52 kaizen Pontual|Plan
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Treinamento
conceitual em
o Kaizen de

Processo
Operagdes
Standard
«538s
» Metodologia
Kaizen
- Ferramentas
e técnicas

] :
N/ '
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Metocdologia da semana Kaizen

Apresentacdo
do problema
Medire
analisar o
processo de
trabalho atual

Melhorla
Continua

Simular e
refinar as
melhorias
“Maos a
obra”

Avaliar as
melhorias

.
Estabelecer
novo
processo

Operar
utilizando
novo
processo

Apresentacédo
as 11h
Resultados
atuais e

celebragéol

*Comentar a dinamica da semana Kaizen.

Action (Agir)

Padronizaca

Acio @

0

Plan (Planejar)
o Identificagdo do Problema

Analise do Fenémeno

Analise do Processo

o Plano de Agao

Execugao

Do (Executar)




Iniciativas Lean

]

= Al
1 ‘ ‘ ”7‘ - 7 7 _'
| -, - g = —— —
| | o I irz-'-_'l - |
EfE = | Tema:
| s Otimizar a distribuicao de

produtos acabados

em unidades produtoras de
Fertilizantes.

12 a1 15/05 o
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Nome da equipe : “Os envasadores”

** Grupo de estudo:
v’ Lider da equipe: Benedito C. Marques Borges

lvone Borges, Valdinei Pedro da Silva, Alexsandro dos Santos, Katia
Adriana Elias, Eliane H. Schulli.

»* Grupo de apoio:
Ribamar F. de Oliveira,
** Grupo de estrangeiros:

Marco Aurélio Soares

Coordenacado do Kaizen (KPO): Adalberto de Paula Pires Junior %
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Identificagdo do Problema

@
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Pontos de atencao atuais

» Eventuais Big Bag fora de padrao;
» Plastico interno dos Bag’s dificulta o engate para o envase;

»Dutos amassados dificulta a passagem de ureia atrasando o seu
enchimento;

» Escape das alcas do Bag’s no momento de icamento;

» Muito po na ureia;

» Caixa de passagem vindo silo da ureia pequena para a vazao
requerida;

> Falta de fluxo continuo no envase de produtos;

» Alteracao de motorista, Arla x Bag, ritmo diferente; entre outros...

-):(- www.discutalean.org
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Escopo do Projeto /area de foco

Analise de:

® Sistema de Envase;
® Sistema de chegada do produto
® Demanda do cliente ;

® Tempo de ciclo do envase;

Area de foco: Envase de granel em Big Bag

-)Xo www.discutalean.org %
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Observagdo
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Lay out atual 4o envase e expedicao
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Slide 16

FLN12 A palavra serai ATUAL mesmo... ou seria melhor se referir a ele como inicial... ou Lay Out quando da realiza¢gda do trabalhjo...

ou so6 Lay out do envase e expedicdo
Fausto Lopes Nobrega; 25/03/2019



Analise
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Conceitos

‘ Takt time = tempo efetivo de operacéo

Volume de envase

mm) Tempo de ciclo

E o tempo gasto com o

carregamento do BAg,

FLN13
-

ariodo  transcorrido entre a

repeticao de um mesmo evento que caracterize o inicio ou

fim deste ciclo.
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FLN13 Acertar a escria do Bag
Fausto Lopes Nobrega; 25/03/2019
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FEMNOMOICA

60

Tempo de ciclo — Bag 750

A PARA B

—
n

ERLSL BSIG IAGS

®
O
o
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- Tempo total do enchimento

01:32:10

01:29:17

01:26:24

01:23:31

01:20:38

01:17:46

01:14:53

01:12:00

|

|

L

L

!

trecho e enchimento - 750

H TEMPO TOTAL BICO A
= TEMPO TOTAL BICO B

A

COLDCACED DE BAG
MA EMPILHADEIRA

AV

Agrega -a-

Valor



Tempo de ciclo — Bag 1350

A PARA B - BAG 1350 Tempo total do enchimento
FENOMOCA 00:57
00:50
[ .
00:43 02:09:36 -
00:36
00:28 01:55:12 -
00:21
00:14 01:40:48 -
:07
gg-go 01:26:24 -
01:12:00 - B TEMPO TOTAL BICO A
= TEMPO TOTAL BICO B
00:57:36 -
00:43:12 -
i o 00:28:48 -
. 00:36 2 00:14:24 -
o~ o o o
g S & S
00:28 © 3 S0 00:00:00 :
S g trecho e enchimento - 1350
o
. 00:21 -
—9— 00:14 -
00:07 - a A
COLDCACED DEBAG @ AV { grega a
o A MA EMPILHADEIRA
00:00 Valor

A
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Medicao da quantidade envasada
Antes kaizen (média do més)

média hora (15h/dia)

A
700

Média
00T 502 t/dia §

500 -

400 -

300 -

200

100 -

Jan Fev Mar Abr

0

Jan Fev Mar Abr Média geral
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Pontos Chaves
- Como otimizar o envase?

- Silo adequado com a demanda;

- Tempo utilizado para o envase;

Meta:

Manter o envase em
720 t/dia

- Sincronizar as etapas do processo no envase ;

- Alteracao do atual Lay out de movimentacao
das empilhadeiras;

- Melhorar a qualidade do produto; M | I /

- Otimizar a colocacao de sacos vazios. \ Obs:

“Com demanda, espaco para
estoque e

- Uso da peneira na caixa de passagem para |~ 3empilhadeiras
envase.

liscutalean.or g
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Plano de agdo
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Equipe em acao

L
-)z- www.discutalean.org
[ ]



AcoOes na semana:

Matriz de Criticidade — acbes de
processo (Esfor¢co x Resultado)

O 0 v T 3 —
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Kaizen Implementado — Seguranca

Situagdo atual:

Falta de limitador de passagem de pessoas do lado leste da armazém,
risco de eventual desvio (atropelamento).

Agdo tomada:

Colocagdo de corrente de seguranga com pedestal no local.

Resultados:

Minimizagdo de desvio de seguranga.

Antes:

-):(- www.discutalean.org
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Kaizen Implementado — Melhorias no envase de
Situagdo atual: Big Bag

Os bicos do envase estdo amassados por entupimentos decorrentes de
batidas ,com muito p6 no momento do envase e sem vent de respiro.

Agdo tomada:

| Confecgdo de um novo dispositivo e instalagdo no dia 16/05.

Resultados:

Maior vazdo do sistema e minimizagdo e emissdo de po para o

ambiente, dando velocidade no enchimento.(Fluxo continuo)

.-'—'_‘_ '_:;__' —— !__ - B
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Kaizen Implementado — Melhorias no envase de

Situagdo atual: Big Bag
Acumulo de pdé na saida do silo para envase e caixa de passagem
pequena diminuindo a vazdo do envase.

Acdo tomada:

Instalagdo de linha de ar com engate para desobstrugdo do duto.
E alteragdo do tamanho da caixa.

Resultados:
Melhorar o fluxo do produto no momento do envase.

Local da
instalacao do

vent de AR

-):(- www.discutale a¥e
L



Kaizen Implementado — Melhorias no envase de
Big Bag

Situagdo atual:

A algca do Bag tem risco de sair logo apos sua colocagdo no garfo e
no momento do envase, atrasando a retirada do Bag cheio da
plataforma de enchimento. Parando o fluxo e acarretando espera.

Agdo tomada:

Colocagdo de um anteparo metdlico no garfo da empilhadeira para
evitar a saida indevida da alca.

Resultados:

Ganho no tempo efetivo na colocagdo do Bag vazio e no enchimento
de produto sem parada para eventuais ajustes.(Fluxo continuo)

-)I(- www.discutalean.org l
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A alca escapa
aqui ou no
enchimento.

»
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Kaizen Implementado — Melhorias no envase de
Situagdo atual: Big Bag — Proposta 1

No lay out atual o fluxo/caminho as empilhadeiras ficam com transito
infenso e tem a necessidade de parar para colocagdo de etiqueta de
identificagdo do Bag (lote e peso) e a colocagdo do Bag vazio fica
perto do carregamento dos Bag's cheios.

Agcdo tomada:
| Medicdo dos tempos Ponto a Ponto para avaliagdo de troca de trajeto. |

Resultados:

Ganho no tempo efetivo na movimentagdo dos Bag's vazios e cheios
conforme levantamento dos tempos.
Retirada de uma pessoa que coloca o saco vazio do meio do armazém
(risco de seguranga) melhora no fluxo de movimento das empilhadeiras IO
(trechos mais reto) ganho de espago com a retirada da estagdo de
colocacdo de Bag's vazios de aproximadamente 60 Bag's.(4 ton). %
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Lay out atual
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-)(- www.discutalean.org
L



Proposta Lay out novo:

ME¢ www.discuta ean.org
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Treinamento no Gemba do novo Lay out :
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Kaizen Implementado — Melhorias no envase de Big Bag

Situagdo atual:

No quadro de controle Hora a hora a interpretagdo era meio
confusa e ndo poderia ser visualizado de acordo com a realidade.

Agdo tomada:

Criagdo e colocagdo de um grafico em linhas hora/hora no painel de
controle de produgdo.

Resultados:

Ganho na tomada
de decisdo
quando ndo

atingido a meta

da hora.

o)rso www.discutalean.org
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RESULTADOS

.):(- www.discutalean.org %



Medicao semana posterior

Nova medigdo

700

607
. 455
0 416

400

Anterior:
Média
502 t/dia
300 223

200

100

seg Média

ter qua qui
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Resumo dos

700,00

Média mensal GRANEL - media ant. 502 ton

ga n h 0S. 607,00 02812 609,36 5,2
. 594,52 598,34 581,26
600,00
Diferenga da média anterior (502 ton) com
. . 500,00
afericdo mensal (ton) 416,20
o 640 400,00
000 300,00
500
400 200,00
300
200 105 126 107 113 100,00
mll.lll
0,00
o 0 © 0 >
o N X & o e o N &
\\,o \o\ ‘?99 & s &sé 4@ @@ © S N c)é'@,@ 0\‘)& OAQ,@ ?}e}‘\ ‘q,&,b&
G,@ eo &0 $ Q @
Média ant. Fev a Maio (diaria) 502 17 caminhoes de 30 t
Media atual (pos Kaizen) 581,26 19 caminhoes de 30 t 2 caminhoes a mais/dia
diferenga antes x depois 79,26 meés .
o oS 60 ton/dia
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Padronizagdo
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Transporte
Movimentacao de materials
produtos, ferramentas, informagbes
eme 50, desnecessara a
execucho das atividades

Estoque
Qualquer material ou trabalho
@M processamento ou {VO'L‘(K(}S

Espera
Desperdido de espera é qualquer
ternpo que produtos ou pes

gastam aguardando materia
informacbes ou pessoas.

Defeito / Retrabalho

Erros frequentes, gerando
retrabalhos e/ou insatisfacao

finalizados em espera

.):(- www.discutalean.org

Processamento

S duca
e Excessivo

Produzir antes, mai do ou
em malor quantidade do que a Processos deficdentes com etapas
demanda do diente interno redundantes ou desnecessarias

ou extemo sob a dtica do diente

Movimento
Movimento desnecessano
de pessoas

Fluxo
Continuo




ANALISE DOS DESPERDICIOS

% VVejamos algumas solucdes que a sua empresa pode adotar como medida para essEQEATESE
el enxergar
desperdicios: P lst

v'Criacdo de um fluxo continuo para producdo em lotes para reduzir o tempo de espera entre
processos;

v'Estruturacdo de balanco de operacdes para igualar os tempos de ciclos;

v'Utilizacdo de comunicacdo visual para sinalizacdo, identificando problemas ou falta de
determinados recursos, por exemplo, evitando assim paradas e tempo de espera;

v'Criacdo de layouts de processos para reduzir distadncias e estabelecer fluxos continug
transporte;

v'Preferéncia por lotes de producdo menores;

v'Avaliacdo dos rendimentos de maquinas e transportadoras;

_)I{_ www.discutalean.org Fonte: https://lean.blog.br/desperdicios-do-lean-espera-transporte/acesso dia 19.03.19 as 21:36 %
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Resumo das acoes

Implantagao Lean - Geral
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Implantag¢ao Lean VPN - Geral 2011 @ 2013
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FLN15 Vc vao manteer essas datas mesmo? 2011 a 2013
Fausto Lopes Nobrega; 25/03/2019



Resumo das agoes - Logistica
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98,99%
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Kaizen

S

Qt de Kazen
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Resumo Geral das acoes implantadas

Implantacao Lean
100,00%
12000 ———— = =
10821 98,08% 99,52% 99,94%
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62 Kaizen Pontual : Otimizar o processamento de produtos embalados em Big Bag
UNIDADE DE NEGOCIO: CAR Modelo A3

Data Inicio: | Data Final: 4. SITUACAO APOS KAIZEN (D)
Local l Umnidade Arex KPO: Adalberto

Fluxo do envase Anten:

Lider da equipe: Benedito Borges

1. DADOS DE ENTRADA (P)
Problemas atuais: Fventuais Big Bag fora de
padrido;Apesar do envase ser mais rapido sé que o trajeto

€ 0 mesmo alé 0 mesmao aié o esioque e sobre posio
toma mais tempo do operador; Caixa de passagem da
ureia pequena; Parada e ou menos empilhadeira na
movimentacdo de Bag’s em funcdo de relocacdo de
estoque (Bag vazio); Alteragdo de motorista, Arla x Bag,

L " = : . Kaizen Tmplementado 1 ias no
ritmo diferente; Plastico interno dos Bag’s dificulta o de Big Bag - Proposta 2
engate par o envase; Plastico muito grosso dificulta o : =
i - ifi evidenc lodo  Com alterocle do lecel
fechamento da cinta; Dutos amassados dificulta a S colcacte dos bags vexies
passagem de ureia atrasando o seu enchimento; Escape Eewtradss
das algas do Bag’s ; Muito pd na ureia; Qdo envasa com a | s “"'._"':_";,:'._" e v
2 % ' o g o0 de estrutuea
peneira nor malmente trava a passagem de ureia; pare @ celoceglie dos Bag's vazies
rerde edeos en deis upertes Ou
2. OBJETIVO E META (P) g . amnyiutetniing S St o i
drupatitres compleTo avé o envate
Otimizar o fluxo de enchimento em sincronia com a
colocagdo dos Bag's no estoque. Meta: Envasar 800 S L
ton/dia e ou 60 ton/h pramsetes e meicnagn m—— -
e a— -
.
—— s
2. SITUACAQ ANTES KAIZEN (P) 5. PLANO DE ACOFS (D)
Med = d d d d zem DescrigcSo da Tarefs PRAZO Rsuspoﬂ!.-vel ] ¥ n A » ) ] I A S (=] N
edigao da quantidade envasada ’“““‘1 Realizar check 1ist em POA (paim top) e Bedatone
m kﬂ“ﬂ {m“ dO més} 2 Dezsrvolver TLT mobre reTomasor nos grupos So e (Bedet one
s Ammirar madicles posro grane| (SUp = ITf) parmiculaoe @ amAnm om0 (Hadet one
il - |
;:" s o T" a
f:_- s =) _,:‘f ,
TP
e 6. ACOMPANHAMENTO / INDICADOR
- Item Descric3o do Indicador ) L3 Lo A ~ 1 1 A S (=]
- Acompanhamento do carregamento
7. ANALISE FINANCEIRA J OBSERVACS
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Reflexao :

v “A verdadeira viagem de
descobrimento nao consiste em
buscar novas paisagens mas
termos novos olhos”

Autor: Valentin Louis Georges Eugéene Marcel Proust
(Francés):10 de julho de 1871-18 de novembro de 1922) foi
um ensaista, critico e escritor francés, mais conhecido por
seu romance monumental A du de la recherche de temps
perdu (Em busca do tempo perdido; anteriormente traduzido
como Lembrancga de coisas passadas). Ele é considerado por
muitos como um dos maiores autores de todos os tempos.




A cortina da Melhoria
Continua.
S6 depende da forca
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