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RESUMO

A empresa AWGT é uma referéncia na seguranga de transito, oferecendo
solugdes inovadoras para controle e fiscalizagdo, com uma rede nacional de
equipamentos. O objetivo consiste em reduzir em 8,0% os custos nas contas de
insumos para operagao de segurancga no transito, estabelecendo metas especificas
para a diminuicdo dos custos de frota, materiais e afericbes até maio de 2024. Os
resultados operacionais revelaram desvios de custos significativos, especialmente nas
categorias de frota e materiais. No entanto, durante a fase de controle, constatou-se
uma reducao de 30% nos custos mensais, superando a meta inicial. Isso foi alcangado
através da implementacgao de estratégias como padronizagcado de processo e aplicagéo
de treinamentos para as equipes. Os resultados obtidos destacam a eficacia das acdes
implementadas e reforgam a importancia da aplicacdo de metodologias como Definir,
Medir, Analisar, Implantar e Controlar para alcancar metas desafiadoras.

Palavras-chave: Seguranca no transito, reducao de custos, gestdo de contratos,
treinamentos, DMAIC.
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1. INTRODUGAO

A empresa AWGT, atuante no segmento de segurancga de transito no Brasil,
destaca-se por sua abordagem inovadora e integrada no desenvolvimento e
implementagdo de solugbes para controle e fiscalizagdo de trafego, pesagem em
movimento e seguranga publica. Com uma extensa rede de equipamentos distribuidos
por todo o territério nacional, a AWGT tem como missao primordial promover um
transito seguro e valorizar a vida por meio de suas operagdes.

Neste contexto dindmico e desafiador, a empresa enfrenta a constante
necessidade de equilibrar a exceléncia operacional com a sustentabilidade econémica.
A gestéo eficaz dos insumos utilizados em suas operagdes torna-se vital, uma vez que
impacta diretamente nos resultados financeiros e na qualidade dos servigos prestados.
Dentre os insumos cruciais destacam-se a mao de obra, frota, material, servicos de
terceiros, afericbes, energia, links de internet, entre outros elementos fundamentais
para o funcionamento eficiente e eficaz da organizagéo.

A reducgdo e controle de custos emergem como pilares essenciais para o
sucesso e a viabilidade econébmica da AWGT. Ao otimizar a gestdo de insumos e
implementar estratégias eficazes de reducdo de custos, a empresa nado apenas
fortalece sua posicdo no mercado, mas também assegura a entrega de servigos de alta
qualidade e o cumprimento dos compromissos financeiros estabelecidos em contratos
e acordos comerciais.

Neste trabalho, busca-se explorar a importancia critica da redu¢ao de custos
nas contas de insumos para a operagao das solugdes de seguranga no transito
oferecidas pela AWGT. Através do método DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar
e Controlar), examinam-se os problemas, causas raiz e as estratégias e abordagens
adotadas pela empresa para otimizar sua gestdo de custos e garantir a exceléncia

operacional em um cenario competitivo e desafiador.

1.1. CONTEXTUALIZAGAO

A empresa AWGT atua na segurancga de transito por meio do desenvolvimento
e integracdo de solucbes para controle e fiscalizagdo de trafego, pesagem em
movimento e seguranca publica. Sua rede de equipamentos esta distribuida em todo o

territério brasileiro e conta com produtos inovadores e de qualidade, os quais se
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integram entre si em tempo real, para garantir exceléncia em todos os servigos
prestados.

Na busca incessante de valorizar a vida com transito seguro, a AWGT destaca-
se pela busca dos mais altos padrées de qualidade nas suas operagbes mantendo
sustentabilidade econdbmica, através da gestdo continua de riscos e ensejos do
negocio, rede especializada de fornecedores e atendimento as normas e legislagdes
vigentes. O setor de operagdes é responsavel tanto por mitigar os riscos inerentes da
operagao e entregar um elevado nivel de servigo quanto por garantir os resultados
financeiros acordados nos contratos e servigos prestados.

Nesse contexto, a ma gestdo dos insumos do processo gera impactos
financeiros representativos para a organizagdo, sendo possivel destacar dentre os
insumos necessarios a mao de obra, frota, material, servigos de terceiros, aferigdes,
energia, links de internet e entre outros. Portanto, a redugao e controle de custos do

negocio é essencial para o potencial sucesso da organizacgao.

1.2. FORMULAGAO DO PROBLEMA

A AWGT possui uma gama variada de contratos entre a iniciativa publica e
privada, realizando prestacado de servicos e vendas de equipamentos e sistemas de
engenharia de trafego. Dada a variabilidade dos contratos vigentes e a importéncia de
uma operagao com qualidade e sustentavel financeiramente, o projeto objetiva atuar
diretamente na reducéo de custos nas contas de insumos para operacao, por meio do

emprego da metodologia DMAIC como guia em todas as etapas do projeto.

1.3. JUSTIFICATIVA

A importancia do estudo se deu pelo fato de que, ao observar os resultados
operacionais da AWGT, foram identificados que alguns dos insumos necessarios ao
atendimento do nivel de servigo nos contratos estavam com custo acima do previsto,
impactando diretamente na eficiéncia operacional, investimento e desenvolvimento de
novos projetos, satisfagcado dos clientes e consequentemente, tornando inexequivel a

sustentabilidade do negdcio.
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1.4. HIPOTESE

A busca por eficiéncia operacional e aprimoramento continuo levaram muitas
organizagdes a adotarem metodologias estruturadas, como o DMAIC, especialmente
em setores criticos como a producgao de radares para controle de trafego. A producgao
de radares para controle de trafego demanda preciséo e eficiéncia, sendo influenciada
por diversos fatores, desde a aquisicdo de materiais até a otimizacdo dos processos

de fabricagdo. Dessa forma, foram levantadas algumas hipoteses para o projeto:

¢ Otimizacao de materiais e componentes: A analise detalhada permite identificar
oportunidades de otimizagdo na selecdo de materiais e componentes. Isso é
corroborado por Eckes (2001), que destaca a importancia da gestao eficiente de
insumos na reducao de custos.

e Eficiéncia nos processos de fabricagdo: Concentrar-se na otimizagdo dos
processos de fabricagdo. Rother e Shook (2003) ressaltam em seu trabalho a
aplicagao de técnicas Lean para eliminar desperdicios, aumentando a eficiéncia
e reduzindo custos operacionais.

¢ Negociacao com fornecedores: A analise de custos pode revelar oportunidades
de negociagdo com fornecedores. A gestao eficaz da cadeia de suprimentos é
abordada por Agrawal e Sharma (2019), destacando a importancia da
colaboragcdo com parceiros externos.

e Padronizacao de processos: A implementacao de melhorias identificadas pode
envolver a padronizagéo de processos. Isso é discutido por Pycraft et al. (2016),
enfatizam a necessidade de consisténcia operacional como uma estratégia para

reducao de custos.

1.5. OBJETIVO

O objetivo principal do trabalho consiste em reduzir em 8,0% o custo nas contas
de insumos para operagao de solugdes para seguranga no transito. Sendo os objetivos

especificos quantitativos e qualitativos:
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Reduzir em 8,8% os custos relacionados a frota até maio/2024, tendo um custo
mensal maximo de R$ 129.648.

Reduzir em 7,2% os custos relacionados a materiais até maio/2024, tendo um
custo mensal maximo de R$ 83.847.

Reduzir em 7,5% os custos relacionados a afericdes até maio/2024, tendo um
custo mensal maximo de R$ 50.439.

Aumento da valorizag&do dos contratos em decorréncia da redugao de custos
Melhorias no processo atual de gestao dos contratos.

Ganhos em desempenho e aumento da satisfagao de clientes internos e

externos.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1. ACIDENTES NO BRASIL

Os acidentes de transito representam uma questao critica para a seguranga
publica no Brasil, contribuindo para elevados indices de morbidade e mortalidade.
Neste contexto, a instalacdo de radares nas cidades emerge como uma estratégia
fundamental para mitigar esses impactos negativos, promovendo a redugdo da
velocidade, a conscientizacdo dos condutores e, consequentemente, a prevencao de

acidentes.

2.1.1. Situagao atual dos acidentes de transito no Brasil

Dados recentes indicam que o Brasil ainda enfrenta desafios significativos
relacionados aos acidentes de transito. Segundo o "Relatério Anual de Acidentes de
Transito do Departamento Nacional de Transito (DENATRAN), o pais registrou um alto
numero de acidentes nos ultimos anos, com consequéncias sérias em termos de
vitimas e danos materiais. O numero de pessoas que perderam a vida em 2023 foi de
4127 (PRF, 2023). A complexidade do trafego, a infraestrutura precaria e
comportamentos inadequados dos condutores sao fatores que contribuem para esse
cenario preocupante.

O estudo de Souza et al. (2021) destaca que a falta de respeito as leis de
transito, o excesso de velocidade e a conducgio sob efeito de substancias psicoativas
sao causas frequentes de acidentes. Esses comportamentos, aliados a falta de
investimentos em segurancga viaria, tornam essencial a adogao de medidas efetivas

para reverter essa situacgao.

2.1.2. Importéncia da instalagédo de radares

A instalagédo de radares nas cidades surge como uma estratégia fundamental
para lidar com os desafios associados aos acidentes de transito. Esses dispositivos

desempenham um papel crucial na fiscalizacdo do cumprimento dos limites de
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velocidade, contribuindo para a redugcdo de colisbes e atropelamentos. Estudos
demonstram que a presencga de radares tem impactos positivos na seguranca viaria.
O trabalho de Silva e Oliveira (2019) analisou a implementacéo de radares em
uma cidade brasileira e constatou uma diminuicdo significativa na ocorréncia de
acidentes e na gravidade das lesdes. A fiscalizagéo eletrénica por meio de radares tem
o potencial nao apenas de coibir infracbes, mas também de conscientizar os

condutores sobre a importancia do respeito as normas de transito.

2.1.3. Impactos da instalagdo de radares nas cidades

A instalagdo de radares tem sido associada diretamente a redugdo da
velocidade média dos veiculos, conforme destacado por Rocha et al. (2020). A
desaceleragdo do trafego contribui para a diminuicdo da gravidade dos acidentes,
salvando vidas e reduzindo danos materiais.

A presenca de radares atua como um lembrete constante aos condutores sobre
a necessidade de respeitar os limites de velocidade. Estudos, como o de Oliveira e
Lima (2018), evidenciam que a fiscalizagdo eletrbnica promove uma mudanga
comportamental, conscientizando os motoristas sobre a importdncia da direcéo
responsavel.

Os radares sao eficazes na prevengao de infragbes graves, como avango de
semaforo vermelho e excesso de velocidade. O estudo de Santos et al. (2021) destaca
a efetividade desses dispositivos na redugdo de comportamentos de risco,
influenciando positivamente na seguranca viaria.

A instalagdo estratégica de radares também contribui para a melhoria da
mobilidade urbana. Ao reduzir a incidéncia de acidentes, evitam-se congestionamentos
decorrentes de colisdes, proporcionando um trafego mais fluido, como apontado por
Sousa e Costa (2017).

Embora os radares desempenhem um papel crucial na promogao da seguranga
viaria, sua eficacia esta sujeita a desafios especificos. A resisténcia de alguns grupos
a presenca desses dispositivos, a falta de manutengdo adequada e o uso inadequado
para arrecadacao de multas sdo questdes que precisam ser abordadas. Portanto, a
implementagao deve ser acompanhada por politicas publicas consistentes, visando

garantir a efetividade e a aceitacao social.
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2.2. METODOLOGIA DMAIC

A metodologia DMAIC desempenha um papel crucial na busca pela exceléncia
operacional, sendo uma ferramenta fundamental no contexto do Seis Sigma. A seguir,
sdo detalhadas as etapas do DMAIC, enriquecendo a compreensao de sua aplicagao

pratica, histérico e relevancia.

2.2.1. Historia e evolugado da metodologia

A historia da DMAIC esta intrinsecamente ligada a evolugéo do Seis Sigma,
originando-se na Motorola nos anos 1980. Bill Smith, engenheiro da Motorola,
desenvolveu o Seis Sigma como uma estratégia para aprimorar a qualidade. O DMAIC,
posteriormente, foi desenvolvido como a metodologia pratica para implementar essa
estratégia. A abordagem do Seis Sigma e, por extensdo, o DMAIC, rapidamente se
expandiu para outras organizagdes, com destaque para seu sucesso na General
Electric. A metodologia continua a evoluir, incorporando melhores praticas e

adaptacdes em resposta as mudancgas nas necessidades do mercado.

2.2.2. Etapas do DMAIC

2.2.2.1. Definir (Define)

A etapa Definir € o ponto de partida crucial, onde a equipe estabelece
claramente os objetivos do projeto e identifica as partes interessadas. Uma declaracao
de problema robusta e um escopo bem definido direcionam todas as etapas
subsequentes, fornecendo uma base sdélida para o sucesso do projeto. O entendimento
claro do problema a ser resolvido é fundamental para alinhar os esforgos da equipe e
garantir o sucesso global do projeto. A fase inicial do DMAIC é crucial para estabelecer
0s objetivos do projeto. No contexto da producé&o de radares, a definicdo clara dos
requisitos técnicos e de custos é fundamental. Autores como Pyzdek e Keller (2014)
enfatizam que uma definigdo inadequada pode levar a problemas ao longo do

processo.
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2.2.2.2. Medir (Measure)

Na etapa Medir, a coleta de dados é apenas uma parte da equacéao. A selecao
cuidadosa dos Indicadores (KPIs) é essencial para estabelecer uma linha de base
robusta e compreender a situagao atual do processo. Além disso, a definicdo clara de
critérios de sucesso e a analise cuidadosa da variabilidade contribuem para uma
avaliacao precisa. Essa fase ndo se limita apenas a coleta de dados, mas a garantia
de que os dados coletados sejam verdadeiramente representativos e uteis para as
etapas seguintes. A coleta e analise de dados sao essenciais para entender a situagao
atual da producao de radares. Isso envolve a identificagdo de variaveis criticas que
afetam os custos. Segundo George (2002), a medigao precisa é a base para melhorias

sustentaveis.

2.2.2.3. Analisar (Analyze)

Na etapa Analisar, ferramentas estatisticas sdo empregadas com rigor. A
exploracdo aprofundada das causas raizes dos problemas, usando métodos como
analise de causa e efeito e regressao, permite uma compreensao completa dos fatores
que impactam o processo. A aplicacao de técnicas estatisticas avancadas nao apenas
identifica correlagdes e padrdes, mas também fornece insights valiosos para direcionar
as agdes de melhoria. A colaboragao eficaz da equipe € crucial para extrair conclusées
significativas desta fase. A fase de analise envolve a identificagcdo das causas raizes
dos custos elevados. Ferramentas como analise de causa e efeito e analises
estatisticas sdo aplicadas para entender as relacdes entre variaveis. Harry e Schroeder

(2000) destacam que a analise aprofundada é crucial para encontrar solugées eficazes.

2.2.2.4. Melhorar (Improve)

Durante esta etapa, o foco esta na implementacdo de solugbes eficazes e
mensuraveis. A realizagdo de testes-piloto € uma estratégia valiosa para validar a
eficacia das melhorias propostas antes de sua implementacdo completa. Além disso, a
colaboragado da equipe € essencial para garantir que as solugdes propostas estejam

alinhadas com os objetivos do projeto. A flexibilidade na implementagdo de melhorias,
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baseada em feedbacks e ajustes continuos, € uma pratica recomendada para garantir
a adaptacao bem-sucedida das mudancgas propostas. Na etapa de melhoria, solugdes
especificas sao desenvolvidas para reduzir os custos identificados. A abordagem
sistematica é enfatizada por Rother e Shook (2003), que ressaltam a importancia de

testes-piloto para validar as melhorias antes da implementagéo completa.

2.2.2.5. Controlar (Control)

A etapa Controlar é fundamental para assegurar que as melhorias
implementadas sejam sustentaveis a longo prazo. A implementagao de sistemas de
monitoramento continuo e a definicdo de controles robustos sdao componentes
essenciais para evitar a regressdo aos antigos padrdes de desempenho. A criagao de
procedimentos operacionais padrao e a formagdo continua da equipe sio praticas
recomendadas para garantir a consisténcia e a conformidade ao longo do tempo. O
sucesso a longo prazo € intrinsecamente ligado a efetiva implementagcéo das medidas
de controle nesta fase. Snee (2010) destaca a implementacdo de controles e
monitoramento continuo para garantir que os custos permanegam dentro dos limites

estabelecidos.

2.2.2.6. Aplicagdes praticas e importancia da DMAIC

O DMAIC encontra aplicagbes praticas em diversos setores, promovendo
eficiéncia, redugdo de defeitos e melhoria continua. Organiza¢cdes de manufatura,
servigos, saude, tecnologia e setor financeiro tém colhido beneficios significativos ao
aplicar o DMAIC em seus processos. A metodologia ndo apenas resolve problemas
especificos, mas também promove uma cultura de melhoria continua nas

organizacgoes, impulsionando a eficiéncia operacional e a satisfacdo do cliente.
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2.3. REDUGAO DE CUSTOS NA PRODUGAO DE RADARES E SUA IMPLICAGAO
NA MELHORIA DA SEGURANGA NO TRANSITO

A reducgao de custos na producédo pode aumentar a disponibilidade de radares
nas vias. Isso é crucial para a efetividade da fiscalizagao eletrénica, como evidenciado
por Santos et al. (2021), que destacam a importancia da cobertura abrangente.

A otimizacao dos custos de produgao pode liberar recursos para a manutencao
adequada dos radares. A manutencao regular é essencial para garantir que esses
dispositivos operem eficientemente, conforme ressaltado por Snee (2019).

A economia resultante da reducdo de custos pode ser direcionada para
investimentos em tecnologias avangadas. A implementacao de inovagdes tecnoldgicas,
como inteligéncia artificial, pode aprimorar a eficacia dos radares, conforme discutido
por Pyzdek e Keller (2014).
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3. METODOLOGIA

Para direcionar o projeto, foi empregada a metodologia DMAIC, previamente
abordada na revisdo bibliografica e demonstrada na Figura 1. Essa metodologia foi
essencial para identificar as causas raiz do problema, definir solugbes claras e

assertivas, e garantir o alcance das metas e a estabilizacdo dos processos.

FIGURA 1. Fluxograma das principais etapas do projeto.

[ Define , [ Measure [ Analyse [ Improve [ Control
( ) ( ) ( C t N ) ( ) ( )\
R, onstruir o mapa i ) A
Definir e justificar o Definir arvore de P Identificar Avaliar atingimento
B roblema | estratificagdo B GO ossiveis solugdes | dameta global
p ¢ detalhado P ¢ g
. J (. J (. J (. J (. J
.. L N A ( ) ( . 1\ ( . N ( N\
Definir métrica Coletar novo dados Identificar as Priorizar as
. ~ . ~ Checar se houve
= para medir l={ (caso os dados ndo = causas potenciais = solugdes ' §
- A . ) retorno financeiro
resultado sejam confiaveis) do problema identificadas
J (. J (. J (. (. J
. ~ - ~ - — N - ~ - :
Avaliar . Se necessario, . . Padronizar os
e Identificar os focos : Avaliar possiveis b
= confiabilidade dos = = revisar o mapa de = . = processos e agoes
do problema riscos .
dados processo implementadas
(. J (. J (. J | J
- ~ - ~ - ~ - - o - ~
. o F T A o Verificar .
Analisar histérico Avaliar histérico de Priorizar as causas . Treinar pessoas
= = . o = necessidade de = )
dos dados cada um dos focos identificadas testes envolvidas
. J (. J (. J (. J (. J
( ) ( B ( 1\ ( 1\ D f' N t I
- - . efinir controle
Definir a meta e Definir metas Comprovar as Avaliar o resultado .
- = o = - = == para monitorar os
ganhos do projeto especificas causas priorizadas dos testes
restultados
L J (. J (. J (. J
( A B ( . . \
- . Comprovar Definir plano de
Definir a equipe do o ~
= ¥ = atingimento da = acdoem larga
projeto
meta global escala
¥ J J
O . ..
- . Avaliar atingimento
Definir o principal
= 3 = das metas
processo envolvido ps
especificas

-

FONTE: Os autores (2024)

3.1. FASE DEFINIR

3.1.1. Descri¢ao do problema

A partir dos resultados operacionais obtidos nos ultimos 11 meses, constatou-
se que alguns dos insumos necessarios para o atendimento dos contratos estavam
com custos realizados 17% acima do orgcamento previsto, gerando desvios
representativos no setor financeiro.

Esses insumos incluem mao-de-obra, frota, material, servicos de terceiros,

afericdes, energia, links de internet, entre outros, sendo que os maiores desvios foram
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identificados nos pacotes de afericdes, materiais e frotas, nos quais os desvios

percentuais atingem diretamente na sustentabilidade do negadcio.

3.1.2. Métrica do indicador e confiabilidade dos dados

Como indicadores do projeto, foram utilizados o valor gasto real e o valor
orcado nas contas de insumos, visando eliminar os desvios identificados anteriormente.
Além disso, tragcaram-se objetivos para alcangar as metas de redugédo dos custos em
8,0% do valor realizado pelos contratos e pacotes selecionados pela equipe.

Todos os dados foram extraidos dos relatérios do sistema Protheus (ERP -
Enterprise Resource Planning | Planejamento de Recursos Empresariais) e Plano
Allstrategy (software para descentralizar e acompanhar o planejamento orgamentario),
com o auxilio de planilhas de DRE (Demonstragdo do Resultado do Exercicio), sistema
utilizado pela empresa para compilar as bases de dados usadas nas analises do
projeto. Essas informagdes serao detalhadas nas proximas etapas do trabalho. Dessa
forma, as fontes dos dados foram consideradas confiaveis, conforme ilustrado nas

Figuras 2 e 3.

FIGURA 2. Bases de dados sistema Protheus.

[]*)

FONTE: Os autores (2023)
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FIGURA 3. Relatério de acompanhamento orgamentario software Plano Allstrategy.
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3.1.3. Histérico do indicador

Avaliar o histérico do indicador € essencial para identificar tendéncias,

sazonalidades, padrdes nos dados e recorréncia do problema. Para isso, foram

selecionados os 7 (sete) maiores contratos, do ponto de vista financeiro, a fim de

calcular os desvios entre os custos previstos e os custos realizados.

Por meio da analise dos dados do grafico sequencial apresentado na Figura 4,

foi possivel observar a variagao dos custos realizados nos ultimos 11 meses.

FIGURA 4. Historico do indicador de custos.
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FONTE: Os autores (2023)
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A empresa vinha atuando de forma objetiva, introduzindo politicas de melhoria
continua nos processos sob responsabilidade do setor de operagbes. Embora as
melhorias aplicadas fossem visiveis, ainda existiam gargalos que apresentavam
oportunidades de redugdo, no que se refere a insumos, atendimentos e processos

internos em geral.

3.1.4. Definicdo da meta e ganhos do projeto

Como objetivo do projeto, foi tragada uma meta global financeira de redugéo
de custo de 8,0% nas contas de insumos para operagao dos equipamentos de
fiscalizagao de transito. Essa meta sera avaliada utilizando como baseline a soma total
de custos entre o periodo de julho de 2023 até maio de 2024. Além da redugao de
custos, o projeto visa a valorizagédo dos contratos em decorréncia da redugao de custo,
melhorias no processo atual de gestdo dos contratos, ganhos de desempenho e a
satisfagao dos clientes internos e externos.

Esses ganhos sao significativos para os resultados operacionais da
organizacado, pois contribuem para a diminuicdo das lacunas de desperdicio de

recursos e garantem a sustentabilidade do negdcio.

3.1.5. Descrigao do principal processo envolvido

Para descrever o principal processo envolvido, utilizou-se a ferramenta SIPOC,
que visa promover uma visao clara e estruturada do processo, englobando as entradas
e saidas em uma sequéncia logica do inicio ao fim, bem como os responsaveis por
cada etapa envolvida. Na construcédo do SIPOC, foram consideradas as seguintes

premissas:

e Suppliers ou Fornecedores: sao 0s responsaveis por fornecer os
recursos necessarios ao processo.

e [nputs ou Entradas: sdo os insumos do processo.

e Process ou Processo: sdo as etapas envolvidas no processo.

e OQutputs ou Saidas: sado os resultados do processo.
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Customers ou Clientes: sao os clientes do processo, ou seja, quem

recebe a saida do processo.

Dessa forma, o SIPOC do processo principal foi criado e esta demonstrado na

Figura 5, a seguir.

FIGURA 5. SIPOC do principal processo envolvido.
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3.2. FASE MEDIR

3.2.1. Estratificacado dos dados

FONTE: Os autores (2023)
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A estratificagdo dos dados organiza as informacdes disponiveis para avaliagéo

de forma mais clara e objetiva, permitindo analisar os dados de forma estruturada para

identificar os focos do problema. Através do grafico sequencial de custos, gerado a

partir das informacdes globais obtidas, o problema geral foi estratificado tanto por

contratos dos clientes, conforme a Figura 6, quanto por tipo de insumo para operacao,

conforme demostrado na Figura 7, seguindo as sequéncias estabelecidas a seguir.
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FIGURA 6. Arvore de estratificagéo por contratos.
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FONTE: Os autores (2023)

FIGURA 7. Arvore de estratificagao por tipo de insumo.
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3.2.2. |dentificagdo dos focos do problema

Por meio da arvore de estratificacao definida no item anterior, foi possivel
identificar os focos do problema em questdo. Inicialmente, foram priorizados os sete

contratos com maiores custos, conforme mostrado na Figura 8 a seguir.

FIGURA 8. Pareto de contratos.
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FONTE: Os autores (2023)

Dentre os contratos analisados, identificou-se que alguns dos estratos mais

significativos eram categorias para as quais ndo havia solugdes aplicaveis para
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reducao de custos. Portanto, os estratos "Salarios", "Férias/13° Salario", "Refeicao" e
"Servico de Terceiros", que juntos representavam 48,4% do problema, foram
desconsiderados, uma vez que se referem a custos relacionados a mao de obra. Logo,
foram considerados os seguintes estratos como foco do problema, conforme

apresentado na Figura 9.

FIGURA 9. Pareto por tipo de insumo.
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FONTE: Os autores (2023)

A categoria “Materiais em geral” que representava 8,7% dos custos, incluindo
materiais de manuteng¢ao, equipamentos e materiais de uso e consumo. A categoria
“Frota” com 7,2% dos custos, abrangendo custos com combustivel, manutencéao e
locacao de veiculos. E por fim, a categoria a categoria “Afericdes” com 3,9% dos custos,

contemplando custos com afericbes periddicas e eventuais.

3.2.3. Historico dos focos do problema

Além de definir os estratos mais significativos do problema, o histérico de cada
foco foi analisado com o objetivo de garantir que se tratavam de problemas recorrentes
e nao casos atipicos e/ou sazonais. Na analise de variagao dos focos, foram utilizados

graficos sequenciais ao longo do tempo, sendo estratificados os trés ofensores
identificados (materiais, frota e afericdo) dos sete contratos selecionados previamente.

No primeiro foco relacionado aos Materiais, conforme apresentado na Figura

10, concluiu-se que o indicador de custos ndo apresentou estabilidade ao longo do
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tempo. Aléem disso, observou-se que estava acima do valor orgado em alguns dos
meses analisados, sendo recomendado priorizar esse problema para garantir a

estabilidade do indicador.

FIGURA 10. Analise de variagao dos focos (materiais).
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Para o segundo foco relacionado a “Frota”, conforme demostrado na Figura 11,
assim como no primeiro, foi possivel concluir que o indicador de custos relacionado a
esse insumo nao apresentou estabilidade ao longo do tempo, estando acima do valor
orcado na maioria dos meses analisados. Dessa forma, considerou-se que era um

problema recorrente e que deveria ser priorizado.

FIGURA 11. Analise de variagao dos focos (frota).
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FONTE: Os autores (2023)

Por fim, para o ultimo foco relacionado a Aferigdes, mostrado na Figura 12,
assim como as analises anteriores, o indicador de custos também nao apresentou

estabilidade ao longo do tempo, estando acima do valor orgado em varios meses
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analisados. Portanto, o problema também era recorrente e deveria ser priorizado para

garantir a reducgao e estabilidade do indicador.

FIGURA 12. Analise de variagéo dos focos (aferi¢cdes).

Custo Previsto (MRS)  ——Custo Realizado (MRS) 5555 549 2
1161
82,2
63,1
4 59,1
415
s 39,2
N T \/
236
) i 138 _138__ .
ul22 ago/22 set22 out/22 nov/22 dez/22 jan/23 fev/23 mar23 abr/23 mai23 mn23 Total
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3.2.4. Definicdo das metas especificas

Para cada foco identificado e analisado, foi necessario definir um objetivo
tangivel, chamado de meta especifica, visando atingir a meta geral do projeto. O calculo
de cada uma das trés metas especificas foi realizado aplicando um percentual sobre a
lacuna existente entre o valor médio realizado e o menor valor realizado. Desse modo,
assegurou-se que as metas seriam atingiveis.

A seguir, na tabela 1, estdo demonstrados os calculos de cada meta.

TABELA 1. Definicao das metas especificas.

Parametros fixos Frota Materiais Afericoes

Valor médio realizado (R$/més) 142.114 90.338 54,528
Menor valor realizado (R$/més) 64.200 36.246 13.642
Lacuna — Diferenga entre média vs menor valor (R$/més)  77.914 54.092 40.886
% dalacuna 16% 12% 10%

Redugéo custo frota (R$/més) 12.466 6.491 4.089
% Reducgao custo frota 8,8% 7.2% 7,5%

Meta especifica (R$ por més) 129.648 83.847 50.439

FONTE: Os autores (2023)
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3.2.5. Comprovacgao da meta global

Ao considerar a meta geral definida no inicio do projeto, avaliou-se se as metas
especificas seriam suficientes para atingir a meta global de reduzir em 8,0% o custo
nas contas de insumos para operagao de solugdes para seguranga no transito.

Desse modo, sabendo que o custo médio mensal era de R$ 286.965,41 e que
se desejava reduzir em 8,0%, os valores gastos por més nas contas de insumos nao
poderiam passar de R$ 264.008,18.

Ao somar as metas especificas de custos definidas anteriormente (Materiais:
R$ 83.847,36 / Frota: R$ 129.648,90 / Aferi¢cdes: R$ 50.439,21), foi possivel constatar

que o custo proposto seria de R$ 263.934,47, atendendo a meta geral do projeto.

3.3. FASE ANALISAR

3.3.1. Mapa detalhado do processo

A etapa de analise do projeto iniciou com a constru¢do do mapa detalhado do
processo, desde a abertura da licitagao para os servigos prestados até o inicio efetivo
da operagdo com os equipamentos em funcionamento. Com isso, foi possivel avaliar
cada etapa do processo com suas respectivas variaveis de controle (x(C)) e ruido
(x(R)), bem como os produtos intermediarios gerados (Pl) e os parametros de produto
em processo (y). Além disso, foram identificados os parametros de processos criticos
(*), visando estabelecer possiveis relagbes de causa e efeito entre os parametros do
processo (x) e os parametros de produto em processo (y), conforme mostrado na

Figura 13, a seguir.
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FIGURA 13. Mapa detalhado do processo.
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3.3.2. Identificagao e priorizacdo das causas potenciais

Para identificar as possiveis causas do problema, empregou-se o Diagrama de
Ishikawa, também conhecido como Diagrama de Causa e Efeito ou Diagrama de
Espinha de Peixe. Essa ferramenta permite organizar de forma visual e agrupar em
seis areas de abrangéncia (Método, Maquina, Medida, Meio Ambiente, Material e M&ao
de Obra) as causas potenciais do problema.

O Diagrama de Ishikawa, demonstrado na Figura 14, foi elaborado com base

no levantamento de oportunidades realizado através da analise do mapa detalhado do
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processo construido anteriormente. Também foram consideradas as sugestdes

provenientes da equipe operacional, a fim de garantir o envolvimento de todas as areas

no desenvolvimento do projeto. Além disso, as causas foram classificadas de acordo

com os trés focos encontrados na estratificacdo dos dados: materiais, frota e aferigdes.

FIGURA 14. Diagrama de Ishikawa.

3 6 Auséncia de indicadores de
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nos insumos necessarios
Meio Ambiente Méo-de-Obra Método (Procedimentos) para o atendimento
9|auséncia de relatério de obra 10 A 12
realizada para comprovagdo da Auséncia de conhecimento Auséncia de preenchimento de
inacdo de residuos técnico i do produto ordem de servigo
1 ’ i 13 : -
Envio de material acima do Erros de instalagdo dos
ario ao estoque local |———————{equipamentos
14
Utilizagdo indevida do veiculo

Em sequéncia, todas as causas foram listadas em uma matriz GUT, avaliando

Gravidade, Urgéncia e Tendéncia, com a finalidade de prioriza-las e criar uma listagem

das causas mais prioritarias e criticas para as menos prioritarias. O resultado da

priorizagao esta na Figura 15.

il MATERIAIS

>

AFERICOES

FIGURA 15. Matriz GUT.

CAUSA

DESCRIGAO DA CAUSA
PRIORIZADA SCRICAO DA CAUS

Indisponibildade de material para o atendimento Nao criado um planejamento de envio periodico dos materiais para utilizagao das

Auséncia de retorno do material & matriz para manutenga o N&o criado um planejamento de retorno periédico dos materiais para ma nutengdo
eletronica interna na matriz
Equipamento com recorrentes fa Ihas em componente Sem o registro da ocorréncia em chamado para registro e aplicagdo e/ou
metrolégico desevolvimento de melhoria
Auséncia de h técnico ional do produto N&o aplicado treinamentos iniciais, periédicos e/ou eventuais

Sem o registro da ocorréncia em chamado para registro e aplicagdo e/ou

Auséncia de recovery para determinado tipo de falha desenvolvimentode melhoria

N . N L Auséncia da criagdo da variavel de entrada para estoque minimo, maximo e ponto
Envio de material acima do necessario ao estoque local

de pedido
Auséncia de indica dores de atendimento por técnico, Sem o registro da ocorréncia em chamado para registro e aplicagdo e/ou
equipamento, falha, solugdo desenvolvimentode melhoria
Auséncia do procedil fis ca | para movi 3o de D hecimento técnico e/ou pendéncia sistémica para emissdo de NFs pelas
materias filiais, como também sem a inser¢do de materiais no estoque (através do ERP)

L ) B Sem formulério de checklis do veiculo, formulario de uti | izagdo e manutengGes
Utilizagdo indevida do veiculo - . ~ .
periddicas e corretivas ndo realizadas

Erros de instalagdo dos equipamentos N3 o aplicado treinamentos iniciais, periédicos e/ou eventuais

A . N Sem o registro da ocorréncia em chamado para registro e aplicagdo e/ou
Auséncia de preenchimento de ordem de servigo . Ny
desenvolvimentode melhoria

Auséncia de manual técnico Ndo ha todos os manuais de todos os equipamentos instalados

Auséncia de planejamento de manutengdo preventiva Sem planeja mento para manutengdes corretivas
N3do implementado o relatério didrio de obras, onde poderd ser indicado a
estrutura de atendimento, materiais/recursos utilizados, como também o destino
dos materiais (residuos e/ou sobras)

FONTE: Os autores (2023)

Auséncia de relatério de obra realizada para comprovagdo da
destinagdo de residuos

GRAVIDADE
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10 9
10 9
9 9
8 8
9 8
9 8
8 7
8 8
9 7
7 6
6 7
5 5
5 4

TENDENCIA
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©

©
=1
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720

648

576

576

576

384

315

252

210

150

120
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3.3.3. Comprovacao das causas priorizadas

Na etapa de comprovacao, foi preciso buscar informacgdes de diversas fontes
para comprovar que a causa em questao era verdadeira e tinha relagdo com o

problema inicial. A seguir o detalhamento das comprovagdes realizadas:

e Possivel causa: Utilizacao indevida do veiculo.

o A comprovacao causa foi realizada por meio de e-mails que registravam
a utilizacao dos veiculos fora do horario comercial, bem como por meio
de imagens que retratavam a desorganizagdo ao armazenar oS
equipamentos e ferramentas.

e Possivel causa: Indisponibilidade de material para o atendimento.

o A indisponibilidade de materiais foi confirmada por meio de planilhas de
controle de indisponibilidade de materiais e e-mails registrando reposigao
de estoque.

e Possivel causa: Auséncia de retorno do material a matriz para manutengao
eletrénica.

o A auséncia de retorno do material a matriz foi comprovada por meio de
imagens de estoque parado de materiais e notas fiscais.

e Possivel causa: Envio de material acima do necessario ao estoque local.

o A comprovacgao dessa causa foi obtida por meio de planilhas de controle
de solicitagao de materiais e notas fiscais de produtos enviados acima do
necessario.

e Possivel causa: Auséncia do procedimento fiscal para movimentagdo de
materiais.

o A falta de procedimento fiscal foi confirmada por meio de planilha de
controle de estoque de materiais e e-mails registrando reposigéo de
estoque.

o Possivel causa: Auséncia de relatério de obra realizada para comprovagao da
destinacao de residuos.

o A auséncia de utilizacdo do relatério diario de obras, foi comprovado
através de e-mails de registro de planos de agao singulares para
equipamentos danificados e residuos.
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e Possivel causa: Auséncia de conhecimento técnico operacional do produto /
Erros de instalagdo dos equipamentos / Auséncia de recovery para determinado
tipo de falha / Auséncia de indicadores de atendimento por técnico,
equipamento, falha, solugao / Auséncia de preenchimento de ordem de servico.

o As causas citadas foram confirmadas por meio de e-mails registrando
erros de instalacéo.

o Possivel causa: Equipamento com recorrentes falhas em componente
metroldgico.

o As falhas recorrentes foram comprovadas por meio de um grafico
sequencial da quantidade de aferi¢bes totais e metrologicas.

e Possivel causa: Auséncia de manual técnico

o A falta de manuais técnicos foi comprovada por e-mails de registro de
planos de agao especificos para equipamentos danificados e erros de
instalacao.

e Possivel causa: Auséncia de planejamento de manutengao preventiva

o A falta de planejamento e controle de manutengdes preventivas foi
evidenciada por meio de imagens dos equipamentos sujos e

desorganizados em sua fiacao.

3.4. FASE MELHORAR

3.4.1. Identificagao e priorizagcao das possiveis solugdes

Apo6s comprovar todas as causas levantadas, foi aplicada a ferramenta FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis | Analise de Modos de Falha e seus Efeitos), que
visa reconhecer causas e seus efeitos para prevenir e definir agbes para possiveis

falhas no processo, conforme a Figura 16.



FIGURA 16. FMEA.
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Dessa forma, foram identificadas quatro possiveis solugdes a serem aplicadas,

as quais foram priorizadas diretamente no FMEA, resultando na priorizacao,

demonstrado na Tabela 2, a seguir.

TABELA 2. Priorizagao de solugoes.

Soma do

%

Solugao proposta RPN Acumulado Acumulado
Criacao de r_nanual com procedl_mlentos de 2620 2620 44.9%
movimentagdo de materiais
Registro de indicadores de atendimento para criagao
de matriz de priorizagao de falhas nos equipamentos 1808 4428 31,0%
Criacao de plataforma para concentracao dos
documentos e treinamentos 1017 5445 17,4%
Criacéo de checklist de utilizagéo de veiculos 384 5829 6.6%

FONTE: Os autores (2023)

3.4.2. Avaliacao de riscos

A partir das solugdes priorizadas, foi possivel realizar analise de riscos de cada

uma delas, avaliando a probabilidade de ocorréncia, os impactos e riscos que poderiam

ser gerados ao negodcio. Para todos os riscos identificados apresentados a seguir,

foram definidos planos de contingéncia visando mitigar os mesmos conforme

demonstrado na Figura 17.



=
=
2
o}
=
&5
Q
53
o
w

e (Causa: Falta e ou excesso de materiais nas filiais.

3¢

o Solucédo selecionada: a criagao de um manual com procedimentos de

movimentagao de materiais.

o Riscos identificados: ndo haver estrutura para composic¢ao de filiais no

sistema ERP. Parecer tributario rejeitar a abertura de CNPJ para filiais

por questdes fiscais ou regionais de cada estado ou base operacional

instalada. Administrativos de base nao terem conhecimento técnico

sobre movimentacbes de materiais pelo ponto de vista fiscal/

tributario.

e Causa: Realizacao de afericdes eventuais por falha eletronica/ sistémica.

o Solucédo selecionada: o registro de indicadores de atendimento para

criacao de matriz de priorizacao de falhas nos equipamentos.

o Riscos identificados: a estrutura dos celulares nao for compativel com

o aplicativo de gestédo de atendimentos.

e Causa: Gastos com utilizagdo do veiculo acima do previsto.

o Solucdo selecionada: a criacdo de um checklist de utilizagcdo de

veiculos.

o Riscos identificados: o preenchimento ser moroso e atrasar a

realizacao da atividade.

FIGURA 17. Avaliagao de riscos.

ANALISE DE RISCO
CAUSA SOLUGAO

FUNDAMENTAL SELECIONADA B0 A DR ETACAD
PROBABILI
DADE IMPACTO RISCO

Nao haver estrutura para
composicao de filiais no sistema 15% 6 Baixo
ERP

Foco 2 - Aferigdes
Foco 3 - Frota

Parecer tributério regeitar a

Falta e ou excesso de Criagéo de manual com procedimentos  abertura de CNPJ para filiais por

materiais nas filiais de movimentagao de materiais questdes fiscais ou regional de 40% 9 Médio
cada estado/ base operacional
instalada

Administrativos de base né&o terem
conhecimento técnico sobre

: ~ . 10% 6 Baixo
movimentagdes de materiais pelo
ponto de vista fiscal/ tributario
Registro de indicadores de atendimento  Estrutura dos celulares forem
- . s . - o .
Realizagao de aferies fpa"r"a criag@o dei matriz de priorizagao de con;eall(;/e\stcor; o ap‘llcanvo de 50% 7 Médio
X SEuES R EhE alhas nos eqptos gestao de atendimentos
eletronical sistémica - 5
Criagéo de plataforma para concentragdo . .
. Néo identificado risco
dos documentos e treinamentos
ilizaca Criagéo de checklist de utilizagao de i
% Gastos com utlllzacao_ do I C Pr t seﬁr moros.o.e 20% 3 Baixo
veiculo acima do previsto veiculos atrasar a realizagdo da atividade

FONTE: Os autores (2023)

PLANO DE
CONTINGENCIA

Criagéao de filial transitoria em
moédulo de teste para
composi¢do da implementagéo
definitiva

Procurar cadastro de CNPJ
dentro das caracterisitcas da
empresa e imoével adequado a
atividade a ser realizada

Plano de capacitagdo
tempestivo

Substitui¢ao do celular para

teste

Revis&@o no formato de
preenchimento
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3.4.3. Definigao e resultados dos testes

Buscando avaliar o comportamento das solugdes propostas e garantir o
sucesso do projeto, foram definidas, inicialmente, acbes testes em cenarios
controlados. As agbes de testes foram organizadas e controladas por meio do uso da

ferramenta 5W2H, conforme demostrado na Figura 18.

FIGURA 18. Definigcdo de testes.
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2510912023 30008/2023  30/0912023 : Avaliagao conjunta com juridico RS 2.090,25 Emandamento

FONTE: Os autores (2023)

Apos a implementacao dos testes, os resultados foram avaliados para viabilizar

a criagao de um plano de acdo em larga escala.

e Causa: Falta e ou excesso de materiais nas filiais.
o Solucédo selecionada: Criacdo de manual com procedimentos para
movimentagcao de materiais, conforme a Figura 19.
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FIGURA 19. Resultado teste: Manual com procedimentos para movimentagdo de materiais.
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e Causa: Realizacdo de afericoes eventuais devido a falha eletrénica/
sistémica.

o Solugédo selecionada: Registro de indicadores de atendimento para

criacdo de uma matriz de priorizagao de falhas nos equipamentos,

conforme a Figura 20, e criagdo de uma plataforma para concentragéo

dos documentos e treinamentos, conforme a Figura 21.

FIGURA 20. Resultado teste: Painel de indicadores de acompanhamento.
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FIGURA 21. Resultado teste: Plataforma de treinamentos.

i Welcome back, Wilson! £3

FONTE: Os autores (2023)

e Causa: Gastos com utilizagdo do veiculo acima do previsto.

o Solucao selecionada: Padronizagao da utilizagao do veiculo, conforme
a Figura 22.

FIGURA 22. Resultado teste: Indicadores de utilizagao do veiculo e rastreamento em tempo real.
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3.4.4. Plano de acédo em larga escala

Assim que os testes foram finalizados, constatou-se que as ag¢des foram bem-
sucedidas. Portanto, possivel replicar todas as agbes realizadas em larga escala

conforme esquema mostrado na Figura 23.
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FIGURA 23. Implementacdo em larga escala.
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x o . ‘ © 1 treinamentonas  Fiscal 01/11/2024  14/11/2024  14/11/2024 ! ° Protheus  movimentagdo de materiais RS 4.180,50  Concluido
materiais nas filiais movimentagao de ' procedimento padréo °
4 filiais X manutengdes realizadas
materiais
Realizagaodo | Revistro de indicadores } Criagao de fluxo para
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previsto Veiculos para prestagao de contas
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Além dos resultados dos testes demonstrados anteriormente, as demais agdes
implementadas também trouxeram beneficios significativos para o processo. A primeira
delas, mostrada na Figura 24, evidenciou claramente a diferenga na organizagéo das
ferramentas do operador técnico antes e depois das solucdes propostas, facilitando e

reduzindo o tempo para realizar manutengdes e instalagdes previstas em contratos.

FIGURA 24. Ates depois da organizagdo de ferramentas nos veiculos

A A
y < 4

FONTE: Os autores (202)
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Ademais, é importante salientar a limpeza e organizagdo implementadas
durante as manutengdes preventivas e/ou corretivas, visando agilizar futuras
intervencgdes para outros operadores que possam atuar nos mesmos equipamentos.
Na Figura 25, é possivel observar a diferengca o antes e depois da limpeza e

organizagao da fiagado dos equipamentos em operacgdo, demostrado na Figura 25.

FIGURA 25. Antes e depois da das manutenctes preventivas realizadas

;m;_ a wﬁ%
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3.5. FASE CONTROLAR

3.5.1. Atingimento da meta global

Na fase de controle, acompanhou-se o indicador de custos com insumos para
averiguar se a meta global do projeto foi atendida: reduzir em 8,0% o custo nas contas

de insumos para operacgao de solugdes para seguranca no transito. O resultado més a
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més esta apresentado a seguir na Figura 26, sendo possivel notar uma redugdo de

custos apods o inicio das implementagdes das agdes.

FIGURA 26. Histérico de custos nas contas de insumos antes e depois do projeto.
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Para tornar tangivel a redugéo obtida com o projeto, agruparam-se os custos e
investimentos realizados por semestre. Foi sendo possivel notar que as acdes
implementadas durante o projeto tiveram baixos investimentos e resultaram em uma
reducao de 30% nas contas de custos com insumos, atingindo e superando a meta

global de 8% proposta inicialmente, como mostrado a seguir na Figura 27.

FIGURA 27. Reducéo total obtida nas contas de custos.

——Gasto (custo+despesa) ——Investimento

RS 1.596.900 RS 1.593.083

1.030.914

‘ Redugdo de 30%

2° Sem/22 1° Sem/23 2° Sem/23

FONTE: Os autores (2023)
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3.5.2. Atingimento das metas especificas

Além do atingimento da meta global, foram avaliados os indicadores de custos
das metas especificas. No indicador de gastos relacionados a materiais, conforme
Figura 28, foi possivel notar uma redugdo de 27% nos custos realizados antes do

projeto em comparagado com os custos realizados apds a implementagao do projeto.

FIGURA 28. Reducgao obtida nas contas de custos relacionados a materiais.
———Custo Médio (Antes Projeto) =—— Custo Médio (Depois Projeto) Meta Projeto (MR$) =====Custo Real (MR$)

250,0
2027
20,9 3 1752
149,0
1500 .
/\ 951  101.2

100,0 x 81,2 ——

. 72,9 ' N\ _ ,

A-4 20 - oo /- - -\ 816

-~
A\ N4 : 4 \ -
SR 2 Ny 38\/
v }
0,0

jan/23  fev/23 mar/23 abr/23 mail23  jun/23 juli23  ago/23  set/23  out/23 nov/23 dez/23

FONTE: Os autores (2023)

Ja para o indicador de insumos vinculados a frotas houve uma leve reducao de
2% ao comparar o custo realizado antes do projeto com o custo realizado depois do
projeto. Na figura 29, é possivel perceber que o indicador comegou a apresentar
estabilidade desde o inicio das implementacbes e uma tendéncia de queda em
dezembro de 2023.

FIGURA 29. Redugao obtida nas contas de custos relacionados a frota.
——— Custo Médio (Antes Projeto) == Custo Médio (Depois Projeto) = = Meta Projeto (MR$) === Custo Real (MR$)
250,0

, 197,2
2000 1764 1748 1774
150,0 / 136,8 __ 136,8 _ 140.0 __139,3
. T . T . — e 1193
]
100,0 86.4
1" 4

61,1
¥

50,0

0,0
jan/23  fev/23 mar/23 abr/23 mai/l23  jun/23 juli23 ago/23 set/23  out/23 nov/23  dez/23

FONTE: Os autores (2023)
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Por fim, na Figura 30 é possivel perceber que o indicador de gastos
relacionados aos insumos para afericbes apresentou uma reducao de 69%, tornando-
se mais estavel desde o inicio do projeto. Este foi o indicador que apresentou a maior

reducao dentre os trés insumos abordados.

FIGURA 30. Redugao obtida nas contas de custos relacionados a aferigcoes.

—— Custo Médio (Antes Projeto) == Custo Médio (Depois Projeto) = — Meta Projeto (MR$) === Custo Real (MRS)

g 1443
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40,0 3 :
’ 246 226 26,2
~ \13,6 /\ '

20,0

0,0
jan/23  fev/23 mar/23 abr/23 mai/23  jun/23 juli23  ago/23  set/23  out/23 nov/23  dez/23

FONTE: Os autores (2023)

3.5.3. Padronizacéao e treinamentos

De maneira a consolidar todo o trabalho realizado durante o projeto, foram
criados padrées em sistemas, como demonstrados anteriormente, tornando
disponiveis e de facil acesso todas as informagdes necessarias para garantir a

estabilidade dos indicadores alcangados.

Além disso, assegurou-se que todos os colaboradores envolvidos no processo

fossem treinados para os novos processos implementados. Podem-se citar:

e Treinamento nas filiais para procedimentos de movimentagao de materiais

e Treinamento para os técnicos sobre o registro de indicadores de atendimento
para criagao de matriz de priorizagao de falhas nos equipamentos

e Treinamento para usuarios dos veiculos sobre o preenchimento e a

prestacédo de contas da utilizacdo dos veiculos.

As evidéncias dos treinamentos foram ilustradas na Figura 31.
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FIGURA 31. Treinamentos realizados.

Convite: Tréifiaimentt - Estoque das Bases - qui. 28 set. 2023 1:30pm - 3pm (BRT) {Anténio de Luca) © Gt C
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o = [Sest]
—_———
NN Treinamento - Estoque das Bases Agenda
28 S
“y

o —
Funico o
Convite: TREINAMENTO ESTRUTURA ARMAZENS N 2505 - ter. 29 ago. 2023 1:30pm - Spm (BRT) {Antdnio de Luca) &
E—-
B TREINAMENTO ESTRUTURA ARMAZENS - REC . -

ey Do e esaatonts B oo stuaade

FONTE: Os autores (2023)

3.5.4. Indicadores de controle para manter os resultados

Além de toda a padronizacdo e dos treinamentos implementados, foram
definidas algumas variaveis de controle para o monitoramento dos resultados, como

demostrado na Tabela 3.

TABELA 3. Variaveis de monitoramento do processo

Item Descricdo

Indicadores de manutengéo corretiva, preventiva e preditiva

Orgamento previsto realizado anualmente

Formato dos contratos com os clientes que podem sofrer variagdes tributarias
Contratos de locagbes de veiculos

Utilizagao da frota

Ciclo periddico de capacitagao técnica

Implementacao de melhorias seja no software e ou hardware de acordo com os resultados
obtidos nos’indicadores de desempenho dos contratos e suas respectivas manutengoes

FONTE: Os autores (2023)

~NoO gk~ WN -

3.5.4.1. Relatério de anomalias

Apoés todas as padronizagoes e treinamentos realizados, foram implementados
relatorios de anomalias visando descrever qual o procedimento que deve ser seguido

nos casos em que o operador encontrar algum problema no processo. Para ilustrar, na
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Figura 32 a seguir, estdo apresentados um relatério de anomalia para cada insumo

abordado.

FIGURA 32. Relatério de anomalia (materiais).

RELATORIO DE ANOMALIA
Planos de Agao para Processos Fora de Controle

Dados da filial
Nome responsavel:
Data da vistoria (DD/MM/AA):
Cidade-UF:
Contratos de atendimento:
CNPJ:
GESTAO

Descricao da anomalia

Materiais de manutenc¢do de equipamentos

Possiveis causas

Maquina: equipamentos instalados forado padrao

Método: configuragdes do eqtos fora do padrdo previsto

Medida: ndo deve haver desperdicio na instalagdao e manutengao

Mao-de-obra: baixo conhecimento para instalagdo e manutengdo

Matéria-prima: material utilizado precisa ser dentro do esperado pelo cliente

Meio ambiente: destinacdo de residuos seja na implantacdo e manutengdo precisam ser recuperados

Possiveis solugoes

1 - Dimensionamento do material precisa ser adequado e calculado

2 - Auséncia de treinamento inicial e reciclagem com resultado

3 - Rever cronogramas com lideres de cada equipe

4 - Comunicar o planejamento ao conselho

5 - Resultados acompanhados

Plano de agao

O que? Descrever as ocorréncias

Quem? Membro tatico da equipe

Onde? Em estacdo de trabalho
Quando? Ao fechamento do resultado semanal
Como? Conciliando resultados realizados até o momento

Comentarios

Revisdo 01| Elaboragdo do plano para agdes fora de controle
I Autor e assinatura
Nome responsavel vistoria: Ass.:

FONTE: Os autores (2023)



FIGURA 33. Relatério de anomalia (frota).

RELATORIO DE ANOMALIA
Planos de Agao para Processos Fora de Controle

45

Dados da filial
Nome responsavel:
Data da vistoria (DD/MM/AA):
Cidade-UF:
Contratos de atendimento:
CNPJ:
GESTAO
Descrigdo da anomalia
Resultado frota ndo satisfatoria
Possiveis causas
Método: contrdrio as normas de transito
Medida: abastecimento fora do planejado
Magquina: veiculo sem manutengdo preventiva
Meio ambiente: Emissdo de carbono com excesso de OS
Mao-de-obra: Utilizagdo do veiculo sem cuidados de condugdo
Matéria-prima: dimensionamento do veiculo para cada regido e manutengao
Possiveis solugoes
1 - Planejamento revisado quinzenalmente
2 - Confirmacdo de agenda
3 - Limpeza 4 dias
Plano de acdo
O que? Formalizagdo do chamado
Quem? Técnico que utiliza veiculo
Onde? App utilities
Quando? Conforme indicado no km planejado
Como? Através de mobile phone
Comentarios
Revisdo 01 Elaboragdo do plano para agdes fora de controle

Autor e assinatura

Nome responsdvel vistoria: Ass.:

FONTE: Os autores (2023)



FIGURA 34. Relatdrio de anomalia (aferi¢des).
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RELATORIO DE ANOMALIA
Planos de Agéao para Processos Fora de Controle

Dados da filial
Nome responsavel:
Data da vistoria (DD/MM/AA):
Cidade-UF:
Contratos de atendimento:
CNPJ:

GESTAO
Descricao da anomalia
AfericGes metroldgicas eventuais
Possiveis causas
Mao-de-obra: Sem treinamento previsto em contrato
Método: configuragdes do eqtos fora do padrdo previsto
Maquina: equipamentos instalados diferente do previsto em projeto
Medida: dimensionamento da posi¢cdo dos instrumentos em relagdo a pista
Matéria-prima: material utilizado precisa ser dentro do esperado pelo cliente
Meio ambiente: Organizagdo do ambiente de trabalho para manter disciplina
Possiveis solugoes
1 - Revisdo da configuragao dentro do método ensinado
2 - Teste simulado
3 - Registro OS
Plano de acdo
O que? Formalizar rompimento de lacre
Quem? Técnico local
Onde? Componente metroldgico
Quando? Manutencdo corretiva
Como? Dentro do procedimento Inmetro
Comentarios

Revisdo 01 Elaboracdo do plano para a¢des fora de controle

Autor e assinatura

Nome responsavel vistoria: Ass.:

FONTE: Os autores (2023)
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO MAPA DE RACIOCINIO

Os resultados atingidos foram apresentados no decorrer da metodologia
DMAIC aplicada. Apds a implantacao das melhorias, todos os meses apresentaram-
se abaixo da média de custos do periodo anterior ao trabalho. Dessa forma, notou-se
uma reducao significativa de 30% dos custos dos insumos que encareciam a produgao
dos radares. A padronizagao, treinamento e capacitagao dos colaboradores foram itens
essenciais para o atingimento da meta. Junto a esses resultados alcangados, pode-se
observar beneficios extremamente positivos como: a valorizagdo dos contratos em
decorréncia da redugdo de custos, as melhorias no processo atual de gestdo dos
contratos e os ganhos em desempenho, além do aumento da satisfagao de clientes

internos e externos.

4.1. APONTAMENTO DE OPORTUNIDADE DE MELHORIAS

As sugestbdes de melhoria propostas visam otimizar a gestdo das operagoes
para solugdes de seguranga no transito e reduzir os custos associados aos insumos de
producdo. Ao implementar essas medidas, a AWGT podera obter beneficios

significativos, aumentando ainda mais sua eficiéncia operacional. Seguem algumas:

¢ Indicadores de manutencdo corretiva, preventiva e preditiva: Esses
indicadores ajudam a identificar potenciais falhas antes que elas ocorram,
aumentando a confiabilidade dos dados, reduzindo o tempo de inatividade
do radar devido a reparos nao planejados, mantendo-o operacional por mais
tempo e economizando reparos emergenciais, melhorando a eficiéncia da
utilizacdo de recursos ja disponiveis. Isso contribui para o aumento da
segurancga, pois garante que os equipamentos estejam em conformidade
com os padrdes de qualidade e segurancga estabelecidos.

e Realizagdo do Plano Orgamentario anual: Alinhar os objetivos de produgao
de radares com os recursos financeiros disponiveis permitem garantir que o
projeto esteja alinhado com a visdao e os objetivos de longo prazo da

empresa. O acompanhamento anual do orgamento permite identificar
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desvios em relacdo ao planejado e tomar medidas corretivas de forma
proativa.

¢ Revisao de contratos de locagao de veiculos e controle da utilizacao da frota:
essa implementacgao permitira a identificacdo de oportunidades de redugao
de custos, seja renegociando tarifas ou buscando fornecedores mais
competitivos e uma alocagao mais eficiente de recursos. Isso significa utilizar
0s veiculos apenas quando necessario e garantir que estejam disponiveis
nos momentos criticos, aumentando a eficiéncia operacional. Ao controlar a
utilizacdo da frota, é possivel planejar melhor as rotas e os deslocamentos
dos veiculos, reduzindo o tempo de deslocamento e otimizando a logistica
de suporte e manutencao dos radares.

e Realizar o ciclo periédico de capacitacao técnica: esse ciclo permitira que os
profissionais envolvidos na producéo de radares se mantenham atualizados
sobre as mais recentes tecnologias, tendéncias e melhores praticas da
industria, visto que se encontra em constante evolugdo. Profissionais
capacitados tém maior conhecimento e isso pode levar a uma melhoria na
qualidade dos radares produzidos, reduzindo erros e aumentando a
confiabilidade dos sistemas, além da contribuicdo para a fidelizacdo dos
funcionarios, resultando em uma equipe mais engajada e produtiva.

e Implantagdo da melhoria de sistemas (software ou hardware): ao analisar os
indicadores de desempenho dos contratos e das manutencgdes de radares, é
possivel identificar areas em que o software e/ou hardware podem ser
aprimorados para aumentar a eficiéncia operacional. Isso pode incluir a
automacao de processos, a simplificacado de interfaces ou a introducao de
novas funcionalidades que otimizem o desempenho dos sistemas de radar.
Ao implementar melhorias com base nos indicadores de desempenho dos
contratos e das manutencbes de radares, € possivel atender melhor as
necessidades e expectativas dos clientes. Isso pode resultar em maior

satisfagao do cliente e fortalecimento das relagdes comerciais.

Essas sugestdes representam um compromisso com a melhoria continua e
podem ajudar a AWGT a oferecer solugbes de segurancga no transito de alta qualidade

a custos competitivos.
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5. CONCLUSOES

Os resultados obtidos no projeto de redugéo de custos nas contas de insumos
para operagao de solugdes de seguranga no transito séo significativos. A equipe nao
apenas atingiu, mas superou as metas definidas inicialmente, alcangando uma redugéo
de custos mensais de 30%, em vez dos 8,0% propostos originalmente.

A implementacgao de estratégias focadas na reducgao de custos relacionados a
frota, materiais e afericées foi fundamental para esse sucesso. A analise detalhada dos
processos, a identificacdo de oportunidades de otimizagcdo e a melhoria continua das
praticas de gestdo de contratos contribuiram de forma substancial para esse resultado
excepcional.

Além da reducgao substancial nos custos, € importante ressaltar os beneficios
adicionais alcangcados, como o aumento significativo na valorizagdo dos contratos, bem
como melhorias notaveis no processo de gestdo. Isso resultou em ganhos de
desempenho e uma satisfacdo ampliada tanto para os clientes internos quanto
externos.

Os resultados obtidos validam ndo apenas a eficacia das estratégias
implementadas, mas também refletem o comprometimento e a exceléncia da equipe
envolvida no projeto. O sucesso alcangado reforga a importancia de um planejamento
estratégico eficaz, da analise criteriosa de dados e da busca continua pela melhoria e
inovacgao.

Diante desse cenario, o projeto ndo s6 cumpriu sua missao inicial, como
também estabeleceu um novo padrao de exceléncia e eficiéncia na gestdo de custos e

contratos, destacando-se como um exemplo de boas praticas e sucesso empresarial.
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