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Resumo

No atual contexto mundial o tema da sustentabiédatha-se cada vez mais importante para operagao
das empresas. Desta forma, empreendimentos brasilestdo buscando adaptar-se a esta nova
realidade de mercado, vislumbrando melhorias emm ggcessos as quais reflitam em indices 6timos
de rendimento e minimizag&o dos percentuais deeddigin. A luz destes indices, realizou-se uma
pesquisa-a¢cdo em uma indastria metalurgica de npdte da regido central do Rio Grande do Sul,
especializada em fabricacdo de pecas cortadag®l kssim, realizou-se uma pesquisa dos dados
histéricos referentes ao consumo de chapas de ageeacado de sucata proveniente do processo com
objetivo verificar o percentual de desperdicio @eshpresa. Como resultado foi possivel verificar qu

o desperdicio de materiais encontra-se por volta0dé. Através deste resultado, gerou-se acdes no
sentido de aproveitar os retalhos resultantes doepso produtivo, em busca do maior rendimento da
matéria prima empregada. Ademais, tem-se que, auigho da taxa de desperdicio do material
empregado pela empresa, torna a mesma mais cauwgpebdtn relacdo ao mercado regional de corte
laser, além de adequar-se a tendéncia de mercatttiahujuanto a sustentabilidade.

Palavras chave:Corte Laser, Produtividade, Aproveitamento, Suatslidade.

REUSE OF SCRAP METALS IN A MEDIUM SIZE INDUSTRY

Abstract

In today's world the theme of sustainability becenigcreasingly important for the operation of
businesses. Thus, Brazilian enterprises are sedkingdapt to this new market reality, seeing
improvements in its processes which reflect on tgpeaduction performance and minimizing the
percentage of waste. In light of these indicesietveas an action research in a metallurgical midsiz
central region of Rio Grande do Sul, specializingnianufacturing laser cut parts. Thus, we carried
out a survey of historical data concerning the oomstion of steel plates and scrap generation from
the process in order to verify the percentage daftage of this company. As a result it was posdible
verify that the waste material is around 30%. Thiothis result, we generated actions to seize the
patchwork resulting from the production processs@&arch of higher yield of raw material used.
Moreover, we have that the decreased rate of waaterial used by the company, makes it more
competitive with respect to the regional marketléser cutting, in addition to adapting the trerid o
the world market, as sustainability.

Keywords: Laser Cutting, productivity, utilization, Sustalility.

1 Introducéo

De acordo com as novas tendéncias mundiais, caaaes as organizagdes estao indo ao
encontro de trabalhar dentro do contexto da suigictade. No Brasil esta mudanca néo se
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difere dos demais paises que estdo se adaptarml@aealidade do mercado: empresas que
ndo tém foco em sustentabilidade estdo fadadas@mtéuidade de sua operacdo. Isso
ocorre por consequéncia do forte movimento munatakentido da preservacdo do meio
ambiente e utilizacdo racional dos recursos nataliaponiveis na natureza.

Os recursos naturais sdo materiais provenientesit@eza, 0s quais possuem renovacao em
longas escalas de tempo. Isto significa que est@s30s ndo sdo capazes de se reproduzir na
mesma velocidade em que sdo consumidos pelo seanuenem alguns casos estes néo séao
renovaveis, ou seja, suas fontes sao finitas eas®sz de certos componentes na natureza ja
faz parte da realidade do nosso ecossistema.

Para isso, cada vez mais as empresas obrigam-séudare seus processos objetivando
produzir cada vez mais produtos, utilizando fernaia®e para que os fatores de producéo

empregados no processo ndo aumentem a mesma @opdacquantidade de produtos
gerados.

O presente estudo, realizado em uma industria amgieh da regido central do Rio Grande do
Sul, que tem por objetivo, buscar alternativas paethorar os indices de aproveitamento de
matéria-prima, 0 aco, em seus processos produtexsgndo assim disperdicios e custos
operacionais que a empresa vem contabilizando.

Dessa forma, justifica-se o presente estudo pé&bodia que as empresas, especialmente as do
ramo metal-mecéanico, necessitam de acles esti@tépara a reducado do desperdicio de
material proveniente do processoldser cutting (corte de chapas metéalicas com tecnologia
do raio laser), aumentando assim sua rentabilidadeantendo-se competitiva no atual
mercado econémico em que estao inseridas

2 Revisédo Bibliografica
2.1 Composicao do Aco

O aco é o produto mais reciclavel e reaproveitanlondndo. Quando finda sua vida (util,
todos os produtos tornam-se sucatas que retornarfoams das usinas para a producdo de
aco com a mesma qualidade (IBS, 2010). O setoratbupdo do aco tem seu olhar voltado
para o desenvolvimento sustentavel, priorizandoso rtacional de recursos naturais e
insumos, evitando desperdicios de energia e de é&@dbtando tecnologias que permitem
reduzir seus impactos sobre o meio ambiente. Oéaconstituido de quatro componentes
guimicos disponiveis na natureza: o carbono, o ars@®) o fésforo e o enxofre, sendo
misturadas em quantidades diferentes para a foomdealigas metalicas com diferentes
durezas (QUALINOX, 2014).

O ferro gusa, primeira etapa de fabricacdo do@gomesmo para todos os produtos. Na fase
seguinte, quando os elementos de liga sdo adiasnad suprimidos no ferro gusa, € que sao
determinadas as grandes familias de ac¢o, dos gaies aos mais estampéaveis. O Carbono é
o principal elemento endurecedor em relacdo ao.f@utros elementos, como 0 manganés, o
silicio e o fésforo, participam igualmente do agusto nivel de resisténcia do ago. A
quantidade de Carbono define sua classificacaaim lzarbono possui no maximo 0,30% do
elemento; o médio carbono apresenta de 0,30 a Ogg@alto carbono possui de 0,60 a
1,00% (QUALINOX, 2010).

O baixo carbono possui baixa resisténcia e duredia ¢éenacidade e ductilidade. E usinavel e
soldavel, além de apresentar baixo custo de produgéralmente, este tipo de aco ndo e
tratado termicamente. O médio carbono possui magisténcia e dureza e menor tenacidade
e ductilidade do que o baixo carbono e por finadJto carbono € o tipo de aco que confere
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maior resisténcia e dureza. Apresenta menor diedié entre os acos carbono, porém possui
caracteristicas de manutencédo de bom fio de corte.

2.2 Tecnologia empregada no processo de corte

Tecnicamente, Laser € uma sigla formada pelas|etigais das palavrdsght amplification

by stimulated emission of radiation que, em portugués, quer dizer: amplificacdo dapluz
emissao estimulada da radiacdo, Bartz, Figuerelitve, (2011). O laser é um sistema que
produz um feixe de luz concentrado, obtido por taxéo dos elétrons de determinados
atomos, utilizando um veiculo ativo que pode sédado rubi) ou um liquido (o diéxido de
carbono sob pressao). Este feixe de luz produmsatenergia na forma de calor

Para Secco (2006), laser € um dispositivo que gradufeixe de luz concentrado, obtido por
excitacao dos elétrons de determinados atomogamilo um veiculo ativo que pode ser um
sélido (o rubi) ou um liquido (o diéxido de carbosab pressao). Este feixe de luz produz
intensa energia na forma de calor.

Na concepcao de Gaspar (2009), tem que a inciddadeixe de laser sobre um ponto de uma
peca é capaz de fundir e vaporiza até mesmo o ialager volta deste ponto. Desse modo, &
possivel furar e cortar, praticamente, qualqueren@t independente de sua resisténcia
mecanica.

A usinagem a laser apresenta varias vantagens,époisa ferramenta que nao precisa de
contato mecanico com a peca e sua utilizacdo atinges de precisdo e funcionabilidade
antes impossiveis. Conforme Gollmann (2010), o laser é um sistema que produz um
feixe de luz concentrado, obtido por excitacdo ddrons de determinados atomos. No
processo de corte a laser, um dispositivo chamegmador (turbina) que gira a 900hz, faz
circular CO2 dentro de uma camara, onde existes@etrodos ligados a uma fonte de alta-
tensao.

A incidéncia de um feixe de laser sobre um pontarda peca é capaz de fundir e vaporizar o
material em volta desse ponto. Desse modo, é mbdsihar e cortar praticamente qualquer
material, independentemente de sua resisténcianmcac® tipo mais comum de laser usado
na industria € o dioxido de carbono (CO2) como weiativo. Outros gases, como 0
nitrogénio (N2) e o hélio (H), sdo misturados aaxlo de carbono para aumentar a poténcia
do laser.

De acordo com Secco (2006), 0 mesmo ressalta ggeipamento mais comum consiste em
mesas moveis, com capacidade de movimentacdo se@sneixos x, y e z. Os eixos X e y
determinam as coordenadas de corte, enquanto @ eigove para corrigir a altura do ponto
focal em relacdo a superficie da peca, pois, derrantorte, esta distancia é afetada por
deformacdes provocadas na chapa, pelo calor det®de proprio processo. As coordenadas
de deslocamento geralmente sdo comandadas porstemai CAD C Computer A Aided D
Design ou, em portugués, projeto assistido por compujadaoplado a mesa de corte. Nas
maquinas de corte a laser, como a que € mostradegura 1, o material a ser cortado
normalmente encontra-se em forma de chapas, emRmtam maquinas que se destinem ao
corte de tubos.
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Fonte: Manual de programacdo TRUTOPS LRSH30 (2011).

Figura 1 - Mesa de corte e cabecote no processortiea laser

A figura 1 demonstra como funciona o feixe de fager no momento do corte do metal onde
as lentes focais centralizam a luz em alta vibrag&ogera calor e corta facilmente a estrutura
de aco. O géas de assisténcia dara suporte ao drigerando a superficie da chapa evitando
ondulacdes na mesma e que as pecas voltem a aeisusddliatamente apos o corte.

2.3 Produtividade

A produtividade de uma empresa refere-se a qualgigaoduzida em funcdo dos recursos
utilizados. Os recursos utilizados podem ser medkétho pessoas, horas de trabalho, maquinas
ou dinheiro. E habitual medir a produtividade aptelo trabalho que consiste no valor de
producédo por operario ou por hora de trabalho.

Atualmente as empresas estdo percebendo a impartdec atuarem de forma menos
agressiva ao meio ambiente, podendo gerar foares e se tornarem mais competitivas
ao incluirem em suas estratégias empresariais escypacdes ambientais, adotando
inovagcles, novas estratégias tecnoldgicas, imtgido ferramentas e racionalizando o
consumo dos recursos naturais (SEVERO et al.,)2009

Entre os problemas a serem analisados, a alocagcedursos nas diversas atividades do
processo € ponto imprescindivel de discucdo. Badgr maioria dos casos estes recursos nao
sdo suficientes e existe a necessidade da mditabuicdo dos recursos disponiveis, de
modo a atingir o melhor resultado para o objetirappsto (ANDRADE, 2011).

No caso do processo de corte a laser, a produfizidaepresentada pelo aproveitamento do
material, onde se confronta a quantidade de mhtdiii@zada com a quantidade de produtos
fabricados.

A figura 2 mostra o conceito visual da produtividaoh corte a laser. No retangulo vermelho,
devido a disposicdo das estrelas, foi possivel apeh duas figuras, enquanto no azul
retangulo, de mesmo tamanho e geometria, foi pelssicaixar 3 estrelas.

Y S AN

Fonte: Dados da Pesquisa

Figura 2 — Produtividade: conceito visual do apitaveento da chapa no corte laser
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No corte de chapas ocorre o0 mesmo processo. Oitmdeeprodutividade baseia-se na
maximizacédo da utilizacdo da chapa no corte despeesperdicando o minimo possivel de
material. No caso da figura 2 € simples visualkigas a programacao mais produtiva € a do
retangulo azul, pois a disposicao das pecas perméncaixe de uma estrela a mais do que a
programacao do retangulo vermelho.

Na figura 3 visualiza-se como se da uma real progcdo de corte. Esta programacéo é feita
em software especializado e é chamada de NEST.
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Fonte: Dados da Pesquisa

Figura 3 - NEST: Distribuigéo de pegas na chapadgepor software CAM

A figura 3 demonstra o NEST feito em uma chapagecarbono que possui uma area de
9.393,14 mm?, o qual foram encaixadas 30 pecasedenan geometria. A figura mostra que

nao é mais possivel encaixar pecas da mesma geomentro desta chapa, porém ainda
existem espacos em branco 0s quais, se a dispafagipecas ja encaixadas mudarem ou
forem encaixadas pecas de diferentes dimensoeez takja possivel otimizar o numero de

pecas cortadas.

Os softwares de corte possuem algoritmos de catpiddestaréo varias formas de disposicao
das pecas a serem cortadas, buscando a forma guguaé conseguird um nimero maximo
de pecas. Partindo deste pressuposto a produtevidiadorte de chapas a laser dar-se-a pela
formula: Produtividade = Area da Chapa/NGmero dmgeortadas. Ou seja, quanto maior o
numero de pecas resultantes de uma chapa de as@nodutiva é a programacao de corte.

Segundo dados de uma empresa especializada nadeacwte laser (Optimation, 2012), de
20% a 50% dos custos de producao sao provenieatesmtbria prima. Uma programacao de
corte focada em produtividade gera um melhor radaltoperacional para a empresa,
proporcionando consequentemente uma maior |ualatied. A produtividade esta

representada pela quantidade de produto ou serprgoizidos com 0s recursos utilizados
(GAITHER, 2002).

2.4 Sustentabilidade

Segundo Ministério do Meio Ambiente (2013), susibilidade é um termo usado para

definir acbes e atividades humanas que visam s@ximecessidades atuais dos seres
humanos, sem comprometer o futuro das proximag@esaEsta diretamente relacionada ao
desenvolvimento econdmico e material sem agredimeto ambiente, usando 0S recursos

naturais de forma inteligente para que eles seeanham no futuro.

Conforme Dalf (2010), a sustentabilidade ¢ um tewmado que procura definir acdes e
atividades humanas que visam suprir as necessidaiieéss dos seres humanos, sem
comprometer o futuro das proximas geracoes. A staigidade esta diretamente relacionada
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ao desenvolvimento econdmico e material sem ageedieio ambiente, usando 0s recursos
naturais de forma inteligente para que eles seanbham no futuro.

Na pratica, sustentabilidade é a capacidade qumdiniduo tem de manter-se inserido num
determinado ambiente sem, contudo, impactar vialeehte esse meio. E agir com
responsabilidade, justica e inteligéncia, sem compter as necessidades das geracdes
futuras (CARTILHA SUSTENTABILIDADE, 2012).

No processo de corte a laser, a produtividade @ystestentabilidade econémico-ambiental da
empresa e € representada pelo aproveitamento @oiahadnde se confronta a quantidade de
material utilizada com a quantidade de produtosidatios. A medida em que é possivel
colocar mais pecas dentro de uma chapa e reduperdas de material, pode-se dizer que se
obtém uma melhoria no aproveitamento, concluindoeaio na produtividade.

3 Metodologia

Primeiramente foi feita uma pesquisa bibliografiea respeito de produtividade e

sustentabilidade interligando estes dois aspectbsd&dos a industria metal mecéanica
regional. Por conseguinte, foram coletados os deglasionados a utilizacdo do aco dentro
da empresa estudada. ApoOs a tabulacdo dos dadficavam-se os niveis de desperdicio
relacionados a esta industria. De posse destes,dadoreram as analises, proporcionando
informacdes para a criagdo de um modelo de gestéoatieriais descartados pela produgéao,
objetivando um menor impacto ambiental em termogedéduos lancados na natureza e
aumento da produtividade da empresa, empatanda@@ndo de faturamento.

Este artigo estd constituido com base no modelopetuisa acdo, uma abordagem
metodoldgica de pesquisa muito utilizada na engénkia producdo. As informacdes foram
coletadas de uma empresa do setor metal mecéaoicaljzhda na regido central do Rio
Grande do Sul. Esses dados e informacgfes dire@enaara esclarecer a problematica do
processo especifico a produtividade no processcode a laser de chapas de aco. Por
motivos de confidencialidade, ndo foi possivel Wjan 0 nome da empresa estudada, porém
contou com total envolvimento dos gestores da esapm foco.

O método utilizado é a da pesquisa-acdo que censist uma pesquisa social com base
empirica que € concebida e realizada em assoctagd@ma acdo ou com a resolucédo de um
problema coletivo e no qual os pesquisadores aEipantes representativos da situagao ou
do problema estdo envolvidos de carater cooperatioarticipativo (CAUCHICK, 2012).

4 Resultados e Discussoes

A industria metal mecanica é o setor industriapoaesavel pela conformacdo de metais,
utilizando vastamente o aco em todas as suas Sasate ligas e formas. Deste modo, o
emprego consciente deste recurso é fator chaveon#ngidade do desenvolvimento

econdmico destas industrias, surgindo a preocupamdoa utilizacdo racional deste recurso
de producéo.

A empresa estudada faz producédo de pecas e premtesiais por encomenda. Estas pecas
sdo produzidas em chapas de ago, a¢o inox ou atumi@lgumas vezes materiais especiais
como alpaca e cobre. A organizacdo tem entre sewspgais clientes, industrias montadoras
de maquinas agricolas e outros tipos de equipasidottalizada na cidade de Santa Maria e
regido central do Rio Grande do Sul.

O processo de fabricagcéo destas pecas inicia-agiaga encomenda feita pelo cliente o qual
encaminhard o seu projeto. Este projeto € compde® desenhos confeccionados em
softwares CAD/CAM, nomeando o tipo de material geid empregado e quantidade.
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Apos esta etapa faz-se a programacéo do corte,s@iodencaixados 0 maior numero possivel
de pecas dentro de uma &rea de chapa (mesa dewootta chapas de 3m de comprimento
por 1,2 metro de largura e espessura de até 20 Qumanto mais pecas for possivel encaixar
dentro de uma mesma chapa, mais produtiva é coadala programacgéo do corte.

Em relacéo a sustentabilidade ambiental, ou sejantnuidade da disponibilidade do aco na
natureza e consequentemente da sustentabilidadérema da empresa que se utiliza dessa
matéria-prima, tem-se na empresa em estudo, unsac@ preocupacao, pois € sabido por
seus gestores, que as empresas que ndo sao voftadassustentabilidade tendem a
dissiparem-se no mercado, uma vez que nao alcargaobjetivo de gerar precos
competitivos, fato que torna o empreendimento ireliauma vez que O conNsumo
indiscriminado do aco contribui para o esgotameitgosuas reservas na natureza, o que
também refletira em descontinuidade do negocioceyd prazo.

Logo, na empresa estudada, a sustentabilidadegaexatida pelo nivel de produtividade que
ela é capaz de alcancar. Quanto mais produtivargpgesa, maior sera a producdo que ela é
capaz de liberar utilizando a menor quantidadeipelsde insumos. A melhoria nos indices
de produtividade tornara a mesma mais competitiveen contexto econémico e preservagao
do ambiente.

Quanto ao mercado em que a empresa pesquisadmssida, tem-se, segundo dados da
FIERGS (2013), um total de 36.227 industrias gasicbhade, dessas, 5.027 sao industrias do
ramo de produtos de metal, o que representa 13¢k6%tal da industria de transformacéo
gaucha se utiliza do aco como matéria prima deopaeacao. Assim, percebe-se a infinidade
de mercados os quais sdo utilizadas ligas metatleaaco. Isso pressupde um consumo
elevado de aco da natureza e os outros compongmtago carbono e inox, ratificando os
altos niveis de consumo de aco e sua importancéaguanomia riograndense.

Referente a empresa pesquisada, levantou-se onsortguaco utilizado ao longo de um ano.
Observa-se na tabela 1 a quantificagédo destasnafiies.

i QDE - ‘
HIILD MATERIAL CONSUMIDA WETHBIR L) LB I A B
(2013) EMKG) CONSUMIDO (EM REAIS)
JTANEIRO AGO CARBONO/INOX 200800 RS 17567,16
FEVEREIRO ACO CARBONO/INOX 4500,00 RS 11.636,80
MARGO AGO CARBONO/INOX 2900,00 RS 7
ABRIL AGO CARBONO/INOX 7490,00 RS
MAIO AGO CARBONO/INOX 14650,00 RS
TUNHO AGCO CARBONO/INOX 24666,50 RS ] .
TULHO ACO CARBONO/INOX 4715900 RS 137.528.87
AGOSTO ACO CARBONO/INOX 5087530 RS 148.160,35
SETEMBRO AGO CARBONO/INOX 28586,25 RS 80.575,60
OUTUBRO ACO CARBONO/INOX 57218,00 RS 162.054,44
NOVEMBRO ACO CARBONO/INOX 18162,40 RS 50.581,17
DEZEMBRO ACO CARBONO/INOX 2701100 RS 74.483 07

Fonte: Dados da Pesquisa

Tabela 1 — Consumo de chapas de ago periodo deojandezembro de 2013

A tabela 1 revela a quantidade de matéria primaregapla no processo de uma industria
metallrgica de pequeno porte da regido centralidgRnde do Sul em seu segundo ano de
operacao (2013).

O estudo ocorreu através das notas fiscais de egprogntabilizacdo das ordens de producgéo
geradas ao longo de 2013 e seus respectivos muaiimde baixas do estoque de matérias
primas. Através destes dados foi possivel descabriquantidades consumidas de aco no
periodo de janeiro de 2013 a dezembro de 2013, @lésrvalores dos materiais processados.

Nota-se que no ano de 2013 foram consumidos pgtaesan estudada aproximadamente 300
toneladas de aco gerando um gasto para empresaisi@enR$ 840.000,00. Considerando a
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empresa pesquisada como um exemplo, porém nao mwostra (a empresa nao configura

uma amostra representativa da populacdo para deiso ao valor), pode-se estimar um
consumo aproximado do a¢o no Estado, utilizanddao®s do consumo anual deste material
e a quantidade de industrias do ramo de produtosatal situadas em solo gadcho. Sdo em
meédia 291.406,45de kg consumidos, multiplicados pOR27 empresas. Isto reflete um

consumo anual de mais de um bilhdo de quilos deatmno por ano somente no estado do
Rio Grande do Sul.

Sobre a sucata gerada pelo processamento de chagpodos dados estéo relacionados na
tabela 2.

PERIODO QDE CONSUMIDA CUSTO MEDIO DO KG SUCATA DESPERDICIO
(2013) (KG) DE ACO GERADA (KG) (%)
JANEIRO 209800 ES 217 374300 46%
FEVEREIRO 4500,00 ES 246 143900 32%
MARGO 299000 ES 2,50 1321.00 449
ABEIL 749000 ES 265 1620,00 22%
MAIO 14630,00 ES 332 454400 31%
JUNHO 24666,50 E3 2,90 942100 38%
JULHO 47139.00 E3 292 938000 20%
AGOSTO 5087530 ES 291 10332,00 20%
SETEMEERO 2838623 ES% 2,82 6803,00 24%
OUTUBERO 3721800 ES% 2,83 1049700 18%
NOVEMEERO 1816240 ES 3,28 750400 41%
DEZEMERO 27011.00 ES 2,76 250200 31%

Fonte: Dados da Pesquisa

Tabela 2 — Sucata gerada do processamento de alepas periodo 2013.

Interpretando os dados da tabela 2, pode-se visarmipue a quantidade de de aco
desperdicado no ano de 2013 encontra-se na megiztiele toda a matéria prima utilizada.

Do ponto de vista econbémico da organiza¢édo, do dotaalor médio consumido no ano de
2013, aproximadamente R$ 252.000,00 foram perdielos retalhos de material nao
utilizados. Do ponto de vista ambiental, estes dademonstram a real necessidade de
restringir os desperdicios, pois da dimenséo astgiagles de aco fabricado e seus residuos
de fabricacdo, além da sucata gerada em seu paOTESD.

A figura 4 demonstra més a més o comparativo datglzae consumida em relacéo a sucata
gerada.
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Fonte: Dados da Pesquisa

Figura 4 — Comparativo do consumo mensal de matéiriza e sucata gerada

Nota-se que a evolugdo da sucata é diretamenterpiopal & evolucdo do consumo mensal
do chapas. Deste modo conclui-se que o desperdicinateriais € uma variavel inerente do
processo de produc¢do, ou seja, quanto maior a giodmaior é o desperdicio de material.
Assim, ocorre a necessidade de revisar o procefasode diminuir as perdas.
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Unindo os valores das notas fiscais de comprasvamiamento do consumo dos materiais e
da sucata gerada pelo processamento dos matetiédsn-se o custo monetario do
desperdicio, que esta representado na tabela 3.

PERIODO (2013) CUSTO DO DESPERDICIO

JANEIRO RS 812411
FEVEREIRO B3 3.53004
MARCO R% 341603
ABRIL RS 430074
MAIO RS 1508197
JTUNHO BS% 2731809
JULHO BS 27.380,06
AGOSTO RS 30.080,12
SETEMBRO BES 19.175.51
OUTUBRO RS 20.895.01
NOVEMERO RS 24.616.63
DEZEMEBERO RS 23.444 34

Fonte: Dados da Pesquisa

Tabela 3 — Custo gerado do pelo desperdicio deriaiate

Comparando ao faturamento do 2° ano de operacémpeesa (2013) aos valores da sucata
gerada, pode-se dizer que o custo do desperdiamatierial representou por volta de 8% do
valor total vendido pela empresa. Para a reducéte geercentual, foram propostos métodos
de melhoria na gestdo dos materiais e formulas pamensuracdo do desempenho da
organizacdo com o intuito de diminuir os indices rdaterial refugado e melhorar a
lucratividade e sustentabilidade da empresa.

5 Sugestdes De Melhorias: Gestao De Processos
5.1 Gestao de Sucata: Sistema de Registro de Retzgh

Para melhoria do aproveitamento do material, alénurda programacéo de corte eficiente
também foi sugerida a empresa pesquisada um sisiegestdo de retalhos.

O sistema proposto pode ser descrito da seguinteafaa cada processo de corte, se houver
geracdo de retalho com area maior do que 0,25 miggmo deve ser armazenado para
reaproveitamento. O parametro de tamanho minimee@ho foi estipulado com base no
tempo de preparacdo da maquina para corte. Retaleosres que 0,25 m2 de &rea nédo
gerardo pecas em numero suficiente para cobristo @o tempo de preparacdo da maquina
(setup) e gerar lucratividade para empresa, oy @gmpresa ganha na utilizacdo completa da
chapa, porém perde em tempo de producdo paraizagga de corte um namero pequeno de
pecas, onde poderiam estar sendo processadosgéogeande valia para a empresa.

Para os retalhos de tamanhos menores que o edbptda sugerido os mesmos fossem
armazenados em um contéiner e uma vez por mésiasiatao solicita o seu recolhimento
a empresa Recicladora de Metais Santa Maria Ltu#e estes retalhos serdo vendidos. Nao é
valido vender diretamente toda a sucata para aesapecicladora, pois como mostra a tabela
3, 0 aco é adquirido pela empresa a um valor méei®R$ 2,80 por quilo e a recicladora
pagara no maximo R$ 0,40 o quilo desta matériagyrifazendo-se necessario o
reaproveitamento.

Apos o corte, o retalho gerado sera medido petdiaude producéo. Caso ele for maior que
0,25 m?, ele ser& catalogado em uma planilha oondstardo os dados sobre tipo de aco,
espessura e dimensdes do retalho. Essa planilaaigenimero sequencial do retalho o qual
sera impresso em uma etiqueta e fixado ao mesaenda a catalogajem das sobras.
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Assim, quando houver alguma peca a ser cortadaegj@eompativel com algum dos retalhos
catalogados pelo sistema, sera possivel utiliz&bomvés de uma chapa inteira para fazer o
corte, evitando o desperdicio do mesmo.

Apbés o corte do retalho executa-se novamente oepsoc de separacdo, medicdo e
catalogajem dos retalhos para que 0 mesmo possaegtlizado. Este processo €
retroalimentado toda a vez que sobrar um retalilizauel para corte gerando melhoria
continua no que tange gestao de sucata, como geapado na figura 5.

CORTE DA FECGA &, T, SFPARACLO DOS
\ ATFIOS

Fonte: Dados da Pesquisa

Figura 5 — Fluxo retroalimentado do aproveitamel#@ucata de chapas de aco

Esta acdo gerara reducdo de custos de matéria pamaa empresa e a tornar-se-a mais
sustentavel do ponto de vista ambiental e econémico

5.2 Gestao de Estoques: Sistema de Pecas de Preeanehto

Foi ainda sugerido a criacdo de um sistema de pkgpseenchimento. Este sistema consiste
na criagcdo de um estoque de terceiros utilizandasan&o preenchidas de chapa, evitando a
producao do retalho.

Para isso foi recomendado que se fizesse um lewanta das pecas que os clientes
encomendavam lotes repetidos (mesmo projeto) pammpresa. Estas pecas que sé&o
compradas repetidamente pelo cliente serdo utdizghra preencher uma chapa quando a
mesma ainda contiver espacos livres ap0s a progéamde corte, ou seja, € feito um

aproveitamento pleno da chapa antes do corte. fasg@o € amplamente utilizada por

empresas que necessitam de pecas para estoquag pmies de gerar um retalho, utiliza-se o
material na sua totalidade.

Além da vantagem da eliminag&o do retalho, quandgente encomendar o préximo lote de
pecas, a empresa ja terd algumas unidades a mminéga previamente cortadas pela funcao
de pecas de preenchimento, gerando a satisfag@esino. Essa melhoria no processo gerara
para a organizacao uma diminuicao de retalhos, sieoca de chapas na mesa de corte o que
significa uma melhoria de produtividade tanto emmtes de aproveitamento de material como
em tempos de operacao (reducao dos leads-timer@®, dornado a operacédo mais lucrativa e
sustentavel.

5.3 Gestao de Desempenho Organizacional: Indicadarée Desempenho
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Foram sugeridos indicadores com o objetivo de nransa desempenho econdmico e
ambiental da empresa. Os indicadores possibilitar@mtrole dgerformance da empresa no
que diz respeito ao aproveitamento de materiagpatdicio e lucratividade da empresa.

Para isso seréo criadas metas relativas a esteadndes que serdo controladas mensalmente.
Estes indices seréo expostos em chao de fabriéarcenquadro modelo da figura 6.

5 ; META CONTROLE
INDICADOR DESCRICACQ | METRICA | (1°trim) B = = [=[= [= [ =
2004 |E(E|Z|5|E5|E|E|2|E|5|2|E
MMede o area de chapa
PRODUTIVIDADE percentizl de utilizadam® de 20
: aproveitamento pecas e
da chapa produzidas
dnshi:iiﬁ-ii de COuantidade de
. i.':‘lt&t‘{':ﬂ. = sucata gerada
DESPERDICIO mensurado em (kghx custf} 20%%
valores medw_do ano
monstarios (kg)
Mede o quanto a | Fatiramento'g
LUCEATIVIDADE | empresalucrou | astos gersis de 15%
na operacio fabricacio

Fonte: Autores (2014)

Figura 6 — Gestao a vista dos indicadores de desgmpecondmico e ambiental

Este quadro gera um processo de gestéao a vistagjlia o envolvimento dos colaboradores
para consecucao das metas sugeridas. Estas metagedsadas a cada trés meses, sendo
ajustadas de acordo com a necessidade da emprasdculd dos indicadores se da pela
coluna denominada métrica, a qual descreve a férpana a obtencdo dos valores mensais
que controlardo o desempenho da organizacdo. Casgtaando for atingida, deve-se fazer
uma reunido com o comité de gestdo de chao deébbrijerar acdes para o atendimento das
mesmas.

6 Conclusofes

O presente estudo realizado utilizou-se de dadiéritos referentes ao consumo de chapas
de aco em uma indastria metalUrgica da regido aletir Estado do Rio Grande do Sul. Foi
avaliada a geracdo de sucata proveniente do pockessorte laser dentro do periodo de
janeiro de 2013 a dezembro de 2013, com objetivificar 0o percentual de desperdicio de
matéria prima desta empresa. Constatou-se quetaloctmsumido em chapas de aco ao
longo do ano de 2013, em média 30% foi transforneadsucata.

Com o desperdicio apurado, mensurou-se o valoiduepkla organizacdo e gerou-se acdes
no sentido de aproveitar os retalhos resultantefaloldcacéo de itens em busca do maior
rendimento da matéria prima empregada.

A partir do estudo do processo de producdo de dertehapas a laser, foi possivel sugerir a
empresa que se fizesse uma gestao de retalhostamttde retalho gerado contendo mais de
0,25 m2 deve ser catalogado, com numero sequemdaigscricdo, para ser armazenado e
tulizado em um proéximo processo de corte. Os resatlom tamanhos menores ao estipulado
serdo vendidos para a empresa especializada ertagetn de metais. Com isso, percebeu-se
que fazer o reaproveitamento das chapas de ac@vae de vender todos os retalhos

diretamente para as recicladoras, gera uma mantabiédade para a empresa, pois estas
empresas recicladoras pagam apenas uma média dddl¥étor pago no quilo da chapa néo

conformada.
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Conclui-se também, que alternativas como o0 desemvehto de um sistema para
preenchimentos de pecas, onde 0 mesmo gere uagehstde pecas que sdo encomendadas
repetidamente pelos clientes e preenche-se as <loggapossuem espacos vazios com as
mesmas, evita a criagdo de retalhos e gera um pegestoque de terceiros dentro da
empresa. Isto possibilitara o atendimento maiszvplra o cliente e diminuicdo dos tempos
de producéo para a empresa.

A partir da realidade e dados da empresa pesquigan@cao de indicadores de desempenho
organizacional permitiria a organizagdao controlaaralisar a utilizagcdo dos insumos de

producdo, dos quais sugeriu-se a criacdo de inmlieadde produtividade, desperdicio e

lucratividade que serdo controlados mensalmentvédrde um quadro de gestdo a vista,
proposto na Figura 6.

Por fim, tem-se que, a diminui¢do da taxa de ddsgerdo material empregado pela empresa
torna a mesma mais competitiva com relacdo ao mersegional de corte laser, além de
adequar-se a tendéncia de mercado mundial, quastsstantabilidade. No que tange as
limitacbes da pesquisa, obteve-se total apoio destoges da organizacdo quanto as
informacgBes repassadas, pois atraves deste eswltiorras puderam ser implementadas na
empresa estudada.
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