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RESUMO

A metodologia Seis Sigma & frequentemente esiudada e aplicada em empresas em
diversos campos de atuagio. Este estudo propde a aplicagéo do método DMAIC
(Define, Measure, Analyse, Improve, Control) em uma empresa da industria
mecanica, fabricante de valvulas de controle e alivio de presséo, guanto ao indice
de qualidade dos seus fornecedores de aco fundido. O objetivo sera, ao final do
estudo, apresentar sugestbes para que S€ reduza este indice de retrabalho
causado por materiais fundidos bem como a manutengao destes indices. A redugao
de retrabalho, se alcangada, proporcionara uma redugdo de custos e
consequentemente aumento da competitividade da empresa estudada. Seréo
levantados os pontos criticos do processo de fornecimento de ago fundido. Em uma
analise preliminar, com a concentracdo em apenas um fornecedor, foi percebida
uma redugdo do indice de retrabalho causado por problemas de fundigdo. A
aplicagdo completa do método DMAIC, incrementando as acbes de melhoria e
verificagio, podera trazer redugdes ainda maiores no indice de retrabalho e boas
perspectivas de se atingir os indices de 5% de retrabalho maximo, definidos como
meta para o ano de 2011.

Palavras-chave: Valvulas. Fundigoes. indice de retrabalho.



ABSTRACT

The Six Sigma methodology is frequently studied and used in companies of different
working areas. This study proposes the application of the DMAIC (Define, Measure,
Analyse, Improve, Control) method in a company from the mechanic industry, which
manufactures pressure safety valves and pressure relief valves, concerning its
melted steel suppliers' quality level. The goal is to, by the end of the study, present
suggestions towards the cutback of the rework levels caused by melted materials.
The maintenance of these levels is also the goal of this study. The rework cutback, if
reached, will provide a decrease in costs e consequently the increase of the studied
company's competitiveness. The supplying process' critical points will be identified
and, in a preliminary analysis, with the concentration of supplies in only one
supplier, a decrease in the rework levels caused by melting problems was noticed.
The complete usage of the DMAIC Method, improving the verifying actions, can
bring even bigger cutbacks in the rework levels and good perspectives of reaching
the 5% rework levels, defined as goals for the year of 2011.

Keywords: Valves. Foundries. Rework Levels.
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1 INTRODUGAO

O presente trabalho tem como objetivo a elaboragéo e implantagéo de um projeto
de exceléncia operacional baseado no método DMAIC, direcionado para o0s
fornecedores de aco fundido da industria mecanica. Para tanto, uma empresa da
indGstria mecanica que atende a segmentos industriais como o petroquimico,
alimenticio, quimico, de saneamento e automobilistico foi escolhida para estudo e
implantagdo deste projeto. Sua atuacdo na industria consiste na fabricagdo e

fornecimento de valvulas de controle e de alivio de presséo.

De modo preliminar nota-se que, para a fabricacdo de valvulas de controle e
blogueio, um dos principais insumos utilizados é o ago fundido, que representa
parcela importante no vaior do produto, uma vez que a carcaca dos equipamentos
produzidos é toda de material fundido e que a empresa contava em 2010 com um
ntmero grande de fornecedores para conseguir atender a demanda de 21.398

pecas fornecidas.

A manufatura da fabricante de vaivulas estudada foi escolhida para a aplicagéo da
metodologia. Os fabricantes de valvulas dependem diretamente de fornecedores de
aco fundido tendo em vista que este material corresponde ao principal fator gerador

de n3o conformidades na producéo das valvulas.

1.1 Justificativa

Em processos industriais, as valvulas podem trabalhar com praticamente todos 0s
fluidos existentes e em condigbes de temperatura e presséo extremas. Supondo
que uma valvula trabalhe com um acido corrosivo ou entdo a uma temperatura de
500°C, ou ainda com uma presséo de 5.000 libras/pol.? (200 vezes a pressao de um
pneu de automoével), sua falha pode ocasionar prejuizos como a parada de uma

indtistria ou até mesmo mortes.

Devido a importancia de um bom desempenho das valvulas em uma planta
industrial, além dos riscos de acidentes estarem ligados a esse bom desempenho,
o controle da qualidade em valvulas se torna imprescindivel. Além disso, a
diminuig&o da variabilidade no processo aliada a uma reducéo de gastos contribuira

para a melhoria do processo fabril da empresa estudada.



1.2 Objetivos Gerais

Diminuicao da variabilidade no processo de fornecimento de ago fundido para uma

industria mecanica.
1.3  Objetivos Especificos

Identificar causas de variabilidade, sugerir methoria nos processos de fabricacao e

melhorar o indice de qualidade das pegas de aco fundido fornecidas.
1.4 Metodologia

Por meio de pesquisa de campo, base de dados on-ine, livros e artigos cientificos.
Para elaboragéo do projeto de exceléncia operacional na empresa, sera utilizada a
metodologia DMAIC, sigla representada pelas cinco fases a seguir (WERKEMA,
2010,p.12):

« Define: Nessa fase, identificam-se € confirmam-se as principais

necessidades dos clientes, fornecedores e consumidores.

« Measure: A fase de medigéo tem como principal objetivo a verificagdo do
desempenho atual do processc em estudo. Nesta etapa realizam-se
medigbes de algumas variaveis relacionadas & qualidade do sistema de
trabalho e que sirvam para acompanhar a evolugao do projeto. E
fundamental a definigdo de métricas validas e que ajudem a monitorar a

evolugdo do trabalho com relagdo as metas estabelecidas.

E também necessario realizar um levantamento de dados confiavel.
Coletas de dados errados ou de informagdes que distorcam a realidade
podem comprometer todo o método DMAIC, ja& gque nao havera
conhecimento sobre qual problema atuar ou sobre qual atividade

melhorar.

Para a identificacdo dos problemas prioritarios, serao utilizados dados de
analise das pegas defeituosas, feita pela propria empresa estudada, e
considerada confiavel. Para cada problema serao estabelecidas metas

que visam a sua solugao.



« Analyse: Na fase de analise serdo determinadas as causas de cada
problema prioritario. Para isso, sera feita a andlise do processo gerador
do problema, identificadas e priorizadas as causas potenciais e, por fim,

quantificada sua importancia.

- Improve: Na quarta fase do projeto, serdo propostas e implantadas as

solugbes julgadas mais adequadas para os problemas identificados.

« Control: Na fase de controle sera desenvolvida uma sistematica que

possa garantir que o alcance das metas seja mantido no longo prazo.

1.5 Historico da empresa estudada

Fundada em 20 de julho de 1965, a empresa estudada & o carro-chefe do grupo do
qual faz parte. Inicialmente estava voltada para a fabricagéo de equipamentos e
prestagéo de assisténcia técnica especializada em instalagbes para vapor €
recuperagdo de condensado. Em 1967 iniciou a fabricaggo de vélvulas de controle
e em poucos anos passou a dominar o fornecimento de valvulas para o mercado
agucareiro do estado de Sao Paulo. A partir de entao expandiu suas atividades para
outros setores da inddstria como o petroquimico, de papel e celulose, alimenticio,

siderdrgico e outros.

A empresa & reconhecida pelo desenvolvimento proprio de seus projetos,
embasados em tecnologia avangada e com atividades voltadas ao uso da
informatica. Trata-se, hoje, de uma das principais e mais importantes fabricantes de

valvulas de controle do pais.

Em 1974, a diretoria da empresa vislumbrou um importante segmento de mercado
representado pelas valvulas de alivio de press&o que, salvo raras aplicagtes, eram
até entdo importadas da Europa, Japdo ou Estados Unidos. Iniciaram-se as
negociagbes com © parceiro, uma empresa dos Estados Unidos com mais de 100

anos de atividade e com diversas f4bricas instaladas em todo mundo.

O objetivo dessas negociagdes era a aquisicao de tecnologia ou oufro mecanismo

para produzir no Brasil valvulas de alivio de pressdo que tivessem a mesma
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gualidade e confiabilidade das importadas. Em 1976 foram concluidas as
negociagbes que cuiminaram com a formacéo do projeto que deu inicio a essa

atividade da empresa no Brasil.

O primeiro grande desafio para 0s técnicos brasileiros foi incorporar a experiéncia e
o alto nivel de desenvolvimento techologico americanos ao processo fabril
brasileiro, a fim de que as valvulas aqui produzidas fossem equiparadas as
importadas no que se refere 4 qualidade. Com uma constante atualizagdo e
modernizagdo da empresa, foi possibilitado o inicio da fabricacdo de valvulas.
Assim, hoje a empresa € considerada lider do mercado nacional em todos os

segmentos consumidores de vaivulas de alivio de pressao.

1.5.1 Fornecedor

E uma empresa originéria de uma parceria da empresa principal com um fabricante
de ago fundido, criada para desenvolver uma linha de produtos na érea de
instrumentos pneumaticos, valvulas de controle, valvulas de alivio, valvulas de
bloqueio, reguladores de pressédo e outros. Afualmente os produtos da linha de

fornecedores estdo sendo comercializados e produzidos pela empresa fornecedora.

1.5.2 O uso das valvulas historicamente
Valvula é qualquer dispositivo com qual a vazdo de um liquido, gas ou vapor pode
ser regulado por meio de uma pega maével que tanto abre como obstrui a sua

passagem.

Acredita-se que as primeiras valvulas surgiram na China ha 4.000 anos, guando
eram utilizados bambus para conduzir dgua e foi desenvolvido um método para
bloquear ou permitir seu escoamento. E fato comprovado que antes da era crista,
nos tempos do império romano, eram utilizadas valvulas de madeira em barricas de

vinho, bastante semelhantes as torneirinhas em uso até hoje.

1.5.3 Familia de valvulas de controle

A Eamilia de valvulas de controle é constituida por diversos tipos de valvulas, como
globo, borboleta, esfera e outros. Ha uma grande diversidade de tipos, pois além
dos varios tipos de vélvulas e atuadores, podem ser utilizados os mais variados

materiais, assim como os tamanhos, conforme as suas aplicacdes.
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1.5.4 Familia de valvulas de alivio

valvula de alivio e seguranga &€ uma valvula operada pela press&o do proprio fluido.
E uma valvula instalada em tanques, vasos de pressao e caldeiras, calibrada para
abrir quando a press#o atinge um valor pré-determinado, evitando a explosédo do
reservatério que esta protegendo. A familia das valvulas de alivio e seguranga ndo
é tio0 variada como a das vélvulas de controle, porém a diversidade ae materiais

utilizados é consideravelmente grande.

1.6 O aco e suas definigoes

A primeira industria do ferro apareceu ao sul do Caucaso, 1700 A.C., entre 0s
Hititas. O minério de ferro apresentava-se sob a forma de pequenas pedras a fior
da terra. Os Hititas aqueciam a mistura, minério e carvao vegetal, dentro de um
buraco feito no solo e dessa maneira obtinham uma massa pastosa que era, em

seguida, batida para que se desprendesse a escoria, (PFEIL, 2009, p.13).

O que restava de massa de ferro era depois forjado. O instrumento para produgao
de ferro se aperfeigoou e evoluiu até se fornar um forno semi-enterrade no qual se
colocava camadas de ferro e carvao vegetal, de acordo com os principios aplicados

pelos Hititas nos fornos primitivos. O ar insuflado por um fole manual ativava a

combustdo, (RITZMANN, 2011, p.03).

A temperatura atingia 1000 - 1200° C e assim se obtinha por redugéo, isto &, por
eliminagdo do oxigénio do minério, uma massa pastosa de ferro pesando alguns
quilos. Depois do Caucaso, 0 ferro apareceu no Egito em torno de 1100 A.C.
Posteriormente, foi encontrada em regides as quais, hoje, damos o nome de Grécia
(1100 A.C.), Austria (920A. C.), ltalia (600A. C.), Espanha, Franga e Suiga (300A.
C.).

A combustdo passou a ser ativada por foles movidos a energia hidraulica, assim
como o acionamento dos martelos que serviam para bater a massa de metal impuro
saida do forno. Comecaram também os problemas ecolégicos, pois para obter
alguns quilos de ferro, tornava-se necessario abater muitas arvores para conseguir
o carvao vegetal, (OLIVEIRA, 2010, p.10).
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Dentro das minas, o trabalho era feito a luz de velas e o minério de ferro era
retirado em cestas puxadas por cordas. No comego do século XIV, a altura dos

fornos tinha aumentado e as condigdes de sopro se aperfeigoado.

A temperatura de combustédo aumentou O suficiente para que o ferro pudesse
absorver quantidades crescentes de carbono. Com o aumento do teor de carbono o
metal se fundia a uma temperatura mais baixa e assim obteve-se pela primeira vez
um metal liquido na parte baixa do alto forno. Com os fornos transformados em
altos-fornos, a produgao de ferro aumenta e por volta de 1350 surge a fundigéo de
objetos de uso doméstico, instrumentios agricolas e muitos outros. Com a fundig&o,
a industria siderirgica ganha novo impulso a partir da segunda metade do século
XV, (QUEIROZ, 2001, p.23).

Comega-se a produzir ferro pelo "refino” do ferro-gusa. A crescente utilizagéo de
forca motriz de &gua permite girar 0s cilindros dos laminadores e trefilar a fio. No
inicio do século XVIIl, o consumo de ago conhece um grande avango. O inglés
Abraham Darly comega a produzir o ferro-gusa a partir do coque em 1709. Na
Franca, Reaumur realiza estudos teoricos sobre a reducdo do ferro-gusa em aco,

enquanto Huntsman obtém pequenas quantidades de ago no cadinho em 1745.

Na metade do século XIX, em 1856, a descoberta do inglés Bessemer permite
realizar uma producgdo realmente industrial de aco pelo refino do gusa em um
convertedor através do sopro de uma corrente de ar que atravessava o banho de
gusa convertendo-0 por oxidagao em aco liquido. A partir dessa época, pode-se
dispor, gragas a estes processos, de grandes quantidades desta liga ferro-carbono,
que se chamava ago, cujas propriedades permitiram a evolugao tecnologica do
século XX. A siderurgia moderna como conhecemos hoje, nasceu durante os anos
60.

Enormes usinas integradas com capacidade para produzir de 6 a 10 milhdes de
toneladas de ago foram criadas e os dispositivos de controle e automagéo

aprimoram-se assim como 08 eguipamentos.

Quase nada pode ser fabricado sem recorrer a maguinas e equipamentos que, na

maioria, sdo fabricados de ago. Isto fornece uma boa idéia do importante papel do
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aco em nosso cotidiano, papel este que n&o parou de crescer desde os tempos

remotos.

Os acos séo ligas ferro-carbono que podem conter concentragbes apreciaveis de
outros elementos de liga. Existem milhares de ligas que possuem composigbes
e/ou tratamentos térmicos diferentes. As propriedades mecanicas s&o sensiveis ao

teor de carbono, que é inferior a 1% ao teor de concentragdes.

Alguns dos agos mais comuns sdo classificados de acordo com a concentragéo de
carbono: acos com baixo, médio e alto teor de carbono. Também existem
subclasses dentro de cada grupo, de acordo com as concentragdes de outros
elementos de liga, (OLIVEIRA, op.cit, WERKEMA, 2010, p.19).

1.6.1 O aco e sua perspectiva de mercado

O ago produzido atualmente utiliza como matéria prima o minério de ferro e também
material reciclado. Carros, geladeiras, fogbes, latas, barras e arames tornam-se
sucatas, que alimentam os fornos das usinas, produzindo novamente ago com a

mesma qualidade.

Além disso, as empresas siderGrgicas participam de acordos internacionais para
preservar o meio ambiente. Na década de 90, a Convengao Quadro das Nagdes
Unidas sobre Mudanga do Clima instituiu a redugéo de emiss&o de gases de efeito
estufa, estabelecendo que os paises deveriam apresentar projetos na modalidade
Mecanismo de Desenvolvimento Limpo (MDL). Durante a Convengéo de
Estocolmo, em 2004, os paises se comprometeram a fazer um plano nacional de
controle de Poluentes Organicos Persistentes (POPs) (CHIAVERINI, 2002).

As previsbes sdo de crescimento da produgdo das principais economias
desenvolvidas e a manutengdo do ritmo de expansé@o dos paises da Asia, em
especial China e india. Ha algumas incertezas relacionadas a guestbes como o
aumento dos juros nos EUA e Europa, prego do petrdleo, terrorismo e crise no
Oriente Médio, quadro politico na América Latina, mas ndo parece provavel que
afetem de forma significativa o crescimento do mercado e do comércio mundial de
aco, (OLIVEIRA, 2010, p.23).
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Persiste no setor siderdrgico, porém, a preocupagao com um possivel desequilibrio
no balango oferta versus demanda devido a um excesso mundial de capacidade de
produgao, principaimente na China, (OLIVEIRA, 2010, p.24).

No inicio da década de 90, o parque sider(rgico nacional estava contando com 43
empresas estatais e privadas, cinco delas integradas a coque, nove a carvao
vegetal, duas integradas a reducéo direta e 27 semi-integradas, além de produtores
independentes de ferro-gusa € carvao vegetal, que somavam cerca de 120 altos-

fornos.

A instalacdo dessas unidades produtoras se concentrou principaimente no Estado
de Minas Gerais e no eixo Rio / Séo Paulo, devido & proximidade de regides ricas
em matérias-primas empregadas na fabricagdo do ago, ou de locais com grande

potencial de consumo.

Hoje, o parque produtor de aco brasileiro é constituido por 25 usinas, sendo 11
integradas (produgao a partir de minério de ferro) e 14 semi-integradas (produgéo a
partir da reciclagem de sucata), administradas por onze grupos empresariais. Era
visivel o esgotamento do modelo, no inicio da década de 90, com forte presenca do
Estado na economia. Em 1991, comegou O processo de privatizagao das

siderurgicas no Brasil.

Dois anos depois, oito empresas estatais, com capacidade para produzir 19,9
milhdes de toneladas (70% da produgéo nacional), tinham sido privatizadas. Entre
1994 e 2004, as siderurgicas investiram US$ 15 bilhdes, dando prioridade para

modernizacgao e atualizagao tecnolégica das usinas.

Em 1999, a produgao brasileira de ago foi de 27 milhdes de toneladas no ano. Em
2010, foi de 31,6 milhdes de toneladas. Hoje, o setor é formado pela Acesita, Acos
Villares, Companhia Beigo Mineira, Companhia Siderurgica Nacional (CSN),
Companhia Siderurgica de Tubardo (CST) - Arcelor Brasil, Grupo Gerdau,
Siderurgica Barra Mansa, Usiminas / Cosipa, V&M do Brasil e Villares Metals. S&ao
25 usinas comandadas por 11 empresas. Entre pessoal efetivo e terceirizado, elas

empregaram, em 2005, 08.756 pessoas.
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A previséo de investimentos no setor de 2005 a 2010 & de US$ 15 bilhGes, com
projegéo de alcancar a capacidade instalada de 54 milndes de toneladas no final
desses cinco anos. Esse novo ciclo de investimentos esta voltado para o aumento
da capacidade de producgao, a fim de atender ao crescimento da demanda interna
que deve ser de mais de um milhdo de toneladas por ano no periodo de 2005 e
2010.

Grupos produtores do exterior estudam a possibilidade de investir na construgéo de
novas usinas no Brasil, sobretudo no Norte e no Nordeste, voltadas para a
exportagdo de produtos semi-acabados. Todo esse investimento é guiado por
processos de gestao que primam pela responsabilidade social. Em 2004, 74% da
produgao de ago brasileira foi obtida pela via integrada a partir do minério de ferro e
26% pela via semi-integrada por meio da reciclagem de 8 milhGes de toneladas de
sucata. Intensiva no uso de carvao para gerar energia, a siderurgia brasileira

consumiu 25% da energia elétrica necessaria para suas atividades em 2004.
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2 O SISTEMA SEIS SIGMA

O pensamento estatistico compreende a teoria e a metodologia, que auxiliam a
identificar onde implantar a melhoria garantida a eficacia em todas as etapas do
processo. Segundo (ROTONDARO, 2002, p.07), o uso do pensamento estatistico e
dos métodos passou a sinalizar uma oportunidade de ganho financeiro advindos da

melhoria do desempenho organizacional.

Os primeiros trabalhos que aplicaram o pensamento estatistico datam do inicio do
século XIX, mas foi apenas em torno de 1900 que esse método comegou a
influenciar o pensamento moderno. O fator principal era a variagao dos estudos da
estatistica matematica moderna (SANTOS, 2004 op.cit. PORTER, 1986, p.32).

2.1 Caracterizagdo do Seis Sigma

Segundo (SCHROEDER, 2008, p.22), o Seis Sigma é uma estrutura organizada
para reduzir a variagdo dos processos que utiliza o método para uma melhoria
continuada. Com a medida sigma dos processos, as medidas de melhoria ampliam
dez vezes a qualidade (BREYFOGLE, 2003, p.04). Mais ainda, o Seis Sigma
integra o desempenho em nivel do negoécio, as medidas dos processos e as
métricas dos projetos num processo de revisdo sistematica, de tal forma que a
gestao da organizag&o é feita de forma quantitativa, tendo em vista a transferéncia

da estratégia do negobcio para tarefas taticas.

Um processo de fabricagdo com uma saida normalmente distribuida tem de ter uma
distancia de seis desvios padrdo entre o valor do processo e o limite que

corresponde a uma capacidade do processo.

A capacidade de um processo tem sido definida historicamente com uma média de
trés desvios padrio (sigmas). Quando a empresa submete o material do fornecedor
a metodologia Seis Sigma, este tem se tornado mais humilde acerca das suas
competéncias durante a implantagdo e execugdo do processo, levando em
consideracdo que os trés sigmas cobrem 99,73% da area sob a curva da
distribuicdo normal. Os limites especificos dos projetos definidos pelo consumidor, a
trés sigma da média do processo, implicam um nivel de defeitos de 2700 partes por
milhdo (TREVILLE, 2004, p.02).
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A escolha do método correto para avaliar a qualidade de um processo é crucial
para implantar melhorias no mesmo. As métricas mais comuns s3o a concluséo de
tarefas, a contagem de erros e os indices de satisfacdo. Para tornar-se mais eficaz
para as partes interessadas e para fornecer uma interpretagdo mais facil do

desempenho do processo & necessario estabelecer trés passos:

« Identificar um limite para as condigdes que nao atinjam os objetivos
especificados;

« Estabelecer como os defeitos serdo convertidos em um formato
padronizado que permita a definicdo da solugdo pelas partes
interessadas;

« Permitir que os analistas identifiquem em que medida a métrica utilizada
se encontra dentro do valor-alvo estabelecido pelos consumidores
(TREVILLE 2006, CARVALHO, op.cit.2008, p.23).

O numero de sigmas descreve a forma como um processo, que atinge as suas
metas em termos de unidades de desvio padrio normalizadas, pode também ser
expresso como taxa de defeitos ou nivel de qualidade de uma medida (TREVILLE
2006, SAURO, 2005, p.04). Se, por exemplo, um processo tem um nivel de
qualidade correspondente a um desvio padrdo acima do limite de especificacao,
diz-se que é um processo com o nivel de qualidade de 85%, ou 15% de defeitos.

Todas estas designagdes séo equivalentes.

Segundo (TREVILLE 2006, HARE et. al.1995, p.30), pode-se dizer que os autores
citados acima se referem ao foco em processos, O entendimento de variagdo e O
uso de informagdes para subsidiar agdes como componentes-chave gque deveriam
ser desenvolvidas e usadas nas atividades diarias de gerenciamento. Os autores
ressaltam, ainda, que a tomada de decisdo, com reflexo das agGes gerenciais
baseadas em informacdes, ¢ um principio basico para enriquecer o gerenciamento
de processos e para melhora-los. No Seis Sigma, essa postura gerencial &
fortemente enfatizada. Para exemplificar, a lista de itens gue segue traz algumas
agbes que podem ser mais bem definidas com a aplicagdo do pensamento

estatistico:

» Definir estratégias para a melhoria do desempenho organizacional;
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» Manter constancia de proposito;

» Aprimorar o planejamento;

» Reduzir o nimero de fornecedores;

* Quebrar barreiras interfuncionais;

» Monitorar as flutuagées de mercado;

» Estimular o trabalho em equipe;

» Tomar de decisdes baseadas em fatos e dados;
* Aumentar a robustez no gerenciamento;

» Avaliar tendéncias competitivas;

» Incentivar as pessoas a pensarem na eficiéncia das atividades;
» Melhorar os processos de distribuigao;

» Reduzir a variabilidade da fabricagao.

Os itens acima apontam, em conjunto, agbes que afetam processos estratégicos,
gerenciais e operacionais. A qualidade é produto de uma cultura organizacional,
que orienta a melhora do produto dia a dia, e da preocupacdo em produzir
mercadorias com uma qualidade mais elevada em seu desempenho. Se o0s

empregados acreditam que o programa é passageiro, eles o tratarao como tal.

Depois de instalado, & possivel que um programa de qualidade do produto traga
certa melhoria & empresa. Mas certamente essa melhoria ndo ird alem daquele
ponto se as agbes estabelecidas ndo forem patrocinadas pela alta direcéo e,
consequentemente, nio forem adotadas pela organizagdo como um todo.

Programas improvisados sdo, ha melhor das hipoteses, transitérios.

A melhoria do processo depende da estratégia de desenvolver solugcbes para
eliminar as causas-raiz dos problemas de desempenho de uma empresa sem, no
entanto, interferir na estrutura basica do processo. Na estratégia de projeto do
processo, o objetivo € substituir uma parte ou todo o processo par um novo. Ja na
estratégia de gerenciamento do processo, as exigéncias do cliente s&o claras e
regularmente atualizadas, os processos sdo documentados e gerenciados com
medigdes em todas as suas etapas. Nesta Ultima estratégia, os gestores também
usam as medicbes e o conhecimento do processo para avaliar os seus

desempenhos.
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2.2 Aplicagdo de ferramentas da qualidade ao método DMAIC

O fornecimento de ago fundido para a industria em estudo corresponde ao principal
fator gerador de nao conformidades. Dentre os diversos materiais empregados na
manufatura, os agos fundidos representam um alto valor no produto, uma vez que

toda a carcaca dos equipamentos é feita desse material.

Além disso, os tempos de fabricagdo s&o diretamente influenciados pelos materiais
fundidos, ja que um equipamento leva em média 110 dias de para ser fabricado e o
fornecimento de ago fundido pode levar até 60 dias. No periodo analisado, o ano de
2010, os custos com as ndo conformidades em materiais fundidos somaram R$
201.607,69, representando um percentual de defeitos de 16,30% - 3.488 pegas de
um total de 21.398 pegas fornecidas.

Hoje, o percentual adotado como meta é de 12%. No entanto, ao final deste estudo
espera-se que o percentual de defeitos produzidos em um periodo de 1 ano seja

inferior a 5%.

O Monitoramento de um processo ¢é feito a partir da medigdo de uma caracteristica
de qualidade, por meio de algum sistema de medigdo. Segundo (SOUZA 2004,

p.12), para o sistema de medigdo existem duas definigbes:

« Medigdo ldeal: os resultados das medigdes séo iguais ao valor da grandeza

medida.

» Medigdo Real: produz resultados com erros e certo grau de incerteza, ou

seja, ha uma dispersdo de valores em torno do valor ideal.
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3 O DMAIC NA EMPRESA ESTUDADA

Para elaboracido do projeto de exceléncia operacional na empresa estudada, foi
utilizada a metodologia DMAIC, com as 5 fases a seguir (WERKEMA, 2010, p.12):

Define: Nessa fase, confirmam e identificam-se as principais necessidades dos
clientes e consumidores. Do total fornecido, foi identificado que 3.488 pecas
possuiam defeitos, o que representou um percentual de 16,30% de pecas
defeituosas, nimero acima da meta de 12% da empresa estudada. Esse percentual
acarretou em um custo com ndo conformidades em materiais fundidos de R$
201.607,69.

Hoje, o percentual adotado como meta continua sendo os 12%. No entanto, espera-
se que, ao final do projeto de exceléncia operacional na empresa, 0 percentual de

defeitos produzidos em um periodo de um ano seja inferior a 5%.

Measure: A fase de medigdo tem como principal objetivo a verificagdo do
desempenho atual do processo em estudo. Nesta etapa realizam-se analises de
algumas variaveis relacionadas a qualidade do sistema de trabalho e que sirvam
para acompanhar a evolugado do estudo. E fundamental a definigdio de metricas
validas e que ajudem a monitorar a evolugao deste estudo com relagéo as metas

estabelecidas.

E também necessario realizar um levantamento de dados confiavel. Coletas de
dados errados ou de informagdes que distorgam a realidade podem comprometer
todo 0 método DMAIC, ja que n&o havera conhecimento sobre em qual problema

atuar ou sobre gua! atividade melhorar.

Para a identificagdo dos problemas prioritarios, serdo utilizados dados de analise
das pecas defeituosas feitos pela propria empresa estudada, considerados

confiaveis. Para cada problema serdo estabelecidas metas que visam sua solucéo.

Analyse: Na fase de analise serao determinadas as causas de cada problema
prioritario. Para isso, sera feita a andlise do processo gerador do problema,
identificadas e priorizadas as causas potenciais e, por fim, quantificada sua

importancia.
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Improve: Nessa fase do projeto, serdo propostas e implantadas as melhores

solugbes para os problemas identificados.

Control: Na fase de controle sera desenvolvida uma sistematica que possa garantir

que o alcance das metas seja mantido a longo prazo.

3.1 Define

Em 2010, a empresa estudada contava com 10 fornecedores de ago, sendo cinco
fornecedores de acgo fundido e cinco fornecedores de ago micro-fundido, com

fornecimento total de 21.398 pecas.

Do total fornecido, foi identificado que 3.488 pegas possuiam defeitos, o que
representou um percentual de 16,30% de pegas defeituosas, percentual esse acima
da meta da empresa que era de até 12%, acarretando um custo com nao

conformidades em materiais fundidos de R$ 201.607,69.

Hoje, o percentual adotado como meta continua em 12%, no entanto, espera-se
que ao final deste estudo de exceléncia operacional na empresa estudada, esse

numero seja inferior a 5%.
3.2 Measure

A fase de medigéo tem como principal objetivo a verificagdo do desempenho atual
do processo em estudo. Nesta etapa realizaremos analises de algumas variaveis
relacionadas & qualidade do sistema de trabalho e que sirvam para

acompanhamento da evolugdo do estudo.

E fundamental a definigdo de métricas validas e que ajudem a monitorar a evolugéo
do trabalho com relacdo as metas estabelecidas. E também necessario realizar um
levantamento de dados confiavel. Uma coleta de dados errada ou de informag&es
que distorgam a realidade pode comprometer todo o método DMAIC, ja que nao
havera conhecimento sobre qual problema atuar ou sobre qual atividade melhorar.

Para isso devem-se possuir alguns pontos muito bem definidos:
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« Métrica: Se faz necessario selecionar variaveis que demonstrem clara e
objetivamente o desempenho do processo. Podem ser qualitativas ou
guantitativas.

« Amostra: E importante que se obtenha uma quantidade de dados que
representem significativamente o que esta sendo estudado e que auxiliem
o acompanhamento do trabalho.

. Sistema de medigdo: Deve-se possuir um sistema de medigdo que
permita a identificagéo das variaveis necessarias para o estudo. Esse
sistema deve trazer dados confiaveis e de facil acesso. Casc haja
desconfianga na qualidade do levantamento, pode-se realizar algumas
avaliagbes sobre o sistema de medigdo (por exemplo, estudos de

repetibilidade e reprodutibilidade).
3.2.1 Desempenho do Processo de Medigao:

No processo estudado, 100% das pegas fornecidas sao testadas. S3o usados dois

métodos como teste:

« Ensaio Visual poés-usinagem: na identificagdo visual de alguma n&o

conformidade apos o processo de usinagem.

Figura 1 - Ensaio Visual pos-usinagem: Identificacdo de porosidade

« Ensaio por Liquido Penetrante: Em 100% das regides de vedagéo, as
pecas usinadas s&o aspergidas por uma solugdo liquida e posteriormente
expostas a uma solugdo sdlida (p6). Ocorre uma reagao guimica
sinalizada por uma circunferéncia vermelha quando encontrado ponto de

porosidade.
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Figura 2 - Ensaio por Liquido Penetrante: identificagio de porosidade

3.2.2 Analise para localizagao do problema:

Diante de 100% das pegas testadas, foram usados 0s dados do ano de 2010 para
identificagdo do maior ofensor quanto as nao conformidades encontradas no
fornecimento de ago fundido. Utilizamos o Grafico de Pareto para manuseio dos

dados colhidos do ano de 2010 e direcionamento ao foco do problema pesquisado.

Primariamente, realizamos um Gréfico de Pareto para identificagdo das falhas dos
fornecedores do processo. No gréfico 1, nota-se que mais que 50% das falhas

identificadas no ano de 2010 referem-se falha no processo de fundicao.
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Grafico 1 — Identificacio dos causadores de néo conformidade




24

Consequentemente, utiliza-se esta amostra de falhas no processo de fundigéo para
uma nova analise: qual o defeito no processo de fundigao? Identificamos, conforme
andlise do grafico 2, que 53% das falhas no processo de fundigéo referem-se ao

defeito porosidade.
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Grafico 2 - ldentificagao dos defeitos no processo de fundicéo

Sabendo-se que a maior nac conformidade esta no defeito da porosidade no
processo de fundigdo, realizamos uma analise por meio do grafico 3 para
identificacdo dos fornecedores causadores do defeito porosidade. Identificou-se
cinco fornecedores responsaveis por mais de 75% das pegas com problema de
porosidade, conforme grafico a seguir. Percebe-se na anadlise que esses
fornecedores participam de forma equilibrada na quantidade de pegas fornecidas.
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rafico 3 — Distribuicao dos defeitos por fornecedor

3.2.3 Definicdo da meta/objetivo do problema identificado:

Apos a localizaggo do foco do problema, pegas com o defeito da porosidade, é
estabelecida como meta a redugéo para 5%, de néo conformidade no processo de
fornecimento de aco fundido. Com esta redug&o, € obtida uma economia de R$

140.000,00 no custo com nio conformidades.
3.3 Analyse

A etapa de andlise serve como referéncia para 0 processo de melhoria (ou
“improve”) uma vez que a principal saida desta fase & a proposigéo de agbes a

serem executadas para atingir o nivel de melhoria esperado.
3.3.1 Levantamento de causas, identificagdo e priorizacédo de agoes

Nesta fase, é feita a identificagdo da arvore funcional de uma fundicao e S&0
identificadas as principais causas de defeitos. Também é realizada uma andlise de
causa e efeito dos defeitos elencados, uma identificagéo dos pontos causadores de
defeitos dentro da arvore funcional e, finalmente, sera definida a matriz de

priorizac&o que servira de referencia para a etapa improve.

O inicio do processo de andlise exige uma identificagao, por meio de uma arvore

funcional, dos pontos potencialmente causadores de defeitos. Dentro do processo



26

de fundigao, a distribuigéo de atividades e responsabilidades nos fornece uma visdo
esquematica desses pontos. A figura 3 representa a arvore funcional de um

fabricante de fundidos, fornecedor da empresa estudada.

RESFRIAMINTO

TRATAMENTO
TERMIC O

Figura 3 — Arvore funcional do fornecedor de ago fundido da empresa estudada

Uma vez avaliados os pontos potencialmente causadores de porosidades, foi
realizado um brainstorming para identificar as causas dos defeitos. O objetivo €
elencar todas as possiveis causas para posterior priorizagado. Para o presente
estudo, o levantamento de causas se baseou em contato com o fornecedor da
empresa estudada e a anélise das agoes corretivas propostas por ele. Dentro desta

lista foram identificadas as seguintes causas.

. Aprisionamento de gases;

: Excesso de rebarbagao,

. Resina e catalisadores n&o adequados a0 processo;

. Umidade no sistema de homogeneizagao da areia;

. Oxidagao;

. Caracteristica proveniente de excesso de cola do alivio do macho;
o Possivel problema no sistema de alimentagao;

. Falta de alimentac&o na peca;

. Inclusdo de areia;

. Descontinuidade inerente ao processo de fundigao;

. Disposi¢ao de vazamento nao adequada & geometria da pe¢a;



. Falha na inspe¢@o US/RX;
. Falha na Interpretagdo nos laudos de US/RX,
s Defeito/deterioragédo de modelos;
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A partir desta analise, um desdobramento de causas e efeito foi sintetizado em um

grafico de Ishikawa. O grafico 4 apresenta a identificacéo dos defeitos e causas.
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Grafico 4 — Causa e efeito de falhas na fundicéo (Ishikawa)

Em seguida a analise de causa e efeito, identifica-se os principais pontos

causadores de porosidades dentro da &rvore funcional. Sucata, fornos, alimentagao

e inspegdo representam esses pontos. A identificagdo destes pontos, dentro da

arvore funcional, esta representada na figura 4:
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Figura 4 — Arvore funcional com identificag&o de areas criticas

Definidos os pontos principais causadores de defeitos, agora é quantificada a

importancia das causas potenciais prioritarias. A matriz de priorizagdo esta

representada na tabela 1.

MATRIZ DE PRIORIZACAO
wiétodlo e el mMaguing | Material | Medicdo M‘_E;O Fator Priorizagio
Obra Ambiente
mMiétodo) = 10 ic S 10 5 40 5.0
il ]
Macagel 0,1 i 0,2 1 0,2 2,5 0,3
Obra
saguina 0,1 i3 0,2 1 0,2 2.5 a,3
materiall 0,2 5 5 /// 5 1 16,2 2,0
mMedigio| 0,1 1 1 0,2 / 0,2 2,5 3,3
Meio o
A 0,2 5 5 1 5 _;,/ 16,2 2,0
0,7 22 22 &,60 22 6,6 79,9 10

Tabela 1 — Matriz de priorizacdo de ac¢des corretivas

A principal informag&o gerada na fase da andlise, referéncia para a etapa Improve,

& que, para ser obtido um maior beneficio com minimo esforgo, séo priorizadas as

agbes no método, material e meio ambiente.
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3.4 Improve

Tem como objetivo propor, avaliar e implantar solugbes para cada problema

prioritario.
3.4.1 Avaliando solugoes

Conforme observado no grafico 1, durante a fase Measure, para reduzir a
porcentagem de problemas a ag&o inicial foi qualificar os fornecedores mantendo

apenas 0 de melhor desempenho no processo de fundigdo, trabalhando em

parceria.

Ap6s a agéo tomada de criar parceria com apenas um fornecedaor, estimou-se uma
reducdo de 16,3% para 7,99%, conforme dados de janeiro a margo de 2011.
Entretanto, essa agio exclusivamente n&o atinge o resultado necessario para a
concluséo do trabalho, que tem por objetivo a meta pré-estabelecida na etapa
Measure de 5,0%. Assim sendo, sera dada continuidade do estudo nas fases

subseqlientes.
3.4.2 Propondo novas solugdes

Com a espinha de peixe montada e utilizando a matriz de priorizagao, focou-se as

acbes na fabricagédo do ago fundido, como se pode observar na tabela 2.



Tabela 2 — Plano de agao
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Onde Quanto
C que? Por que Fazer? Guem? | Quando? Como Fazer?
Fazer? Custa?
Concentragéo de 56% Em todo ¢ Concentrando
Redugao don® dos problemas de Empresa processo de acompanhamento em
. Marf11 . i Sem custo
de fornecedores porosidade em 4 estudada fornecimenio de um namero reduzido e
fornecedores Ago fundido fornecedores
Incidéncia de porosidade
Empresa AdequagBo das
causada por ) R$ 20.000,00
Adequacio de ) Empresa fornecedora de ferramentas a partir das
deterioracéo/ 2° sem./11
modelos i estudada moldes de observagées da .
inadequacio dos . . (estimado)
| ) madeira engenharia de produtos
modelos disponiveis.
Adequagao dos
Adequagao dos o e _
Diminuir incidéncia de procedimentos de Custo a ser
métodos e _ . . . .
liberagdo de pegas Fornecedor Imediato Feinecedor inspegdo e treinamento dgefinido pelo
processos de . .
X defeituosas. dos inspetores fornecedor.
inspe¢ao .
envolvides no processo.
Avaliagio dos Reduzir a incidéncia de . Andlise &
) Engenharia de ) Custo a ser
métodos de defeitos causados por ) Desenvolvimento de .
) , Formecedor Imediato processos do definido pelo
alimentagao do falha na alimentagéio do processos baseados nos
o ) fornecedor ) fornecedor.
liquido liquido desenhos fabricados
Desenvolvendc em
Centrole do Incidéncia de porosidade parceria com o controle Custo a ser
Ambiente do causada por presenga de | Fomecedor 2° sem./11 Fornecedor de processo que garania definido pelo
forno oxigénio encapsulado a manutengac do fornecedor.
ambiente.
Avaliagéo e Reduzir a incidéncia de
adequacéo dos defeitos causados por X Introdugéo de método de R$ 1.000,00
. . Fornecedor Imediato Fornecedor ) ] )
fornecedores de maé identificagdc das andlise de ligas por PMI por inspegao,
sucata sucatas fornecidas

Foram tomadas trés agées de método, sendo uma em execugdo, uma acgdo de

meio ambiente em avaliagéo de custo pelo fornecedor e uma acao de material.

3.5 Control

A etapa Control visa garantir que o alcance da meta seja mantido a longo prazo. E

introduzida uma Sistematica de Avaliagdo de Resultados, tendo como base 0s

resultados iniciais verificadas na etapa Measure, com 0 objetivo de atingir uma

melhoria montinuada do processo de fornecimento de aco fundido. O foco dessas
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melhorias se concentra no relacionamento com os fornecedores mais importantes,
desenvolvimento dos processos, estreitamento do relacionamento, parcerias em
desenvolvimento de processo, desenvolvimento de novos produtos, reducédo de
custos (fornecedor e empresa estudada), integragéo das estruturas da empresa

estudada.
3.5.1 Indicadores
» Eficiéncia de entrega, atendimento dos pedidos em dia.

Objetivo de 95% em dia pelo volume de fornecimento por quantidade por liga

comprada;
» % de Pegas Rejeitadas.

Quantidade de pegas rejeitadas no processo e no recebimento; objetivo: menor ou

igual a 5%.

3.5.2 Volumes comprados

Volume por Liga (Kg)
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Grafico 5 — Volume de pecgas fornecidas em peso

AC - Acgo Carbono, AD Aco Inoxidavel e AE Ligas Metalicas Especiais
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Grafico 6 — Volume total fornecido
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Na analise dos graficos 5 e 6, é possivel notar que o volume por liga e a média
total tem aumentado significativamente, alcangando 7.408 Kg. Nos lltimos 3 meses
obtem-se os indices de AC (Ago Carbono) igual a 2.219 Kg, AD (Ago Inoxidavel)
igual a 770 Kg e AE (Ligas especiais) igual a 4.419 Kg .
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Grafico 8 — Indice de rejeigdo por liga

Analisando os graficos 7 e 8, pode-se dizer que atualmente a empresa apresenta
uma média de 22,2% de rejeicdo nos Ultimos 6 meses, indice concentrado nas
pecas de AC. Nesse caso, deve-se analisar em conjunto e identificar as causas-

raizes para a melhoria do indicador.

3.5.3 Eficiéncia de entrega

Verifica-se que a eficiéncia de entrega do fornecedor em 2011 esta em 95.4%, o
que representa uma otima performance. Entretanto, é possivel identificar que a pior
performance esta no indice de qualidade. Neste caso, € preciso analisar em
conjunto e identificar as causas-raizes para a melhoria do indicador. No cenério da
empresa estudada para os proximos 12 meses esta previsto o aumento de volume
em 1,0 ton/més da TVC Tyco Valves & Controls Sorocaba para CF8M, aumento de
volume em 5,0 ton para matriz em Stafford-EUA, referente ao aumento de volume

da empresa estudada para atender entressafra.
3.5.4 Cobranga de retrabalho.
Proposta conforme porcentagem de rejeicéo:

«  15% - proximos 3 meses (cobranga integral do retrabalho, denota descontrole
do processo do fornecedor. Fabricante arca com 0s prejuizos de trabalho sem

ter responsabilidade sobre isso);
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« 10% - proximos 6 meses (cobranga 50% do retrabalho, indica melhoria no
controle e reducao de gastos da empresa estudada);

. 5% - préximos 12 meses (custo de retrabalho sera 100% absorvido, processo
do fornecedor sob controle com nimeros proximos a realidade mundial da
empresa estudada);

« Extensdio do prazo de pagamento de 35 para 60 dias conforme politica da
international da empresa estudada;

«  Trabalho conjunto com as RNCs encontradas;

»  Trabalho em conjunto com a engenharia da empresa estudada para melhoria
dos processos atuais (burocraticos) entre as empresas como pedido de
compras, follow up, RNCs, contatos, etc.

» Estabelecer para os proximos 6 meses que 60% do volume de compra da
empresa estudada sera com o fornecedor desenvolvido neste estudo;,

»  Redugao de custo para as ligas AC, AD e AE.

3.5.5 Indicadores atuais

Os dados de IQF apurados no més de novembro indicam, na média das tres ligas
estudadas, um indice de retrabalho de 5, 003%, estando portanto 0,003 % acima do
definido como meta, conforme Figura 5.
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Os dados de retrabalho por maquina ao iongo do periodo estudado indicam, nos
primeiros meses, que tratava-se de um indicador ndo avaliado, explicado pelo baixo
nimerc de horas de retrabalho encontrado. Posteriormente, com o inicio da
medicéo do indicador, valores altos de retrabalhos foram apurados e finalmente,
com a implantagdo das medidas corretivas no processo fabril do fornecedor

percebe-se melhoria no indice, Tabela 3.
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Tabela 3 — Horas de retrabalho por maquina
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4 CONSIDERAGOES FINAIS

O inicio do processo de solugdo de problemas traz, em um primeiro momento, uma
davida: é possivel conseguir resultados mais positivos? Em um segundo momento

a expectativa de conseguir a melhoria esperada.

As primeiras agdes - identificagdo dos principais fornecedores causadores de
defeitos e sua descontinuacdc - apresentaram imediatamente um resultado
animador: a redugdo de 16,3% para 7,99% de incidéncia de defeitos. Mais
gratificante ainda & perceber que este primeiro indice em nada onerou as contas da

empresa estudada tendo em vista que a acéo foi meramente gerencial.

Resultados positivos reforgcam posicionamentos motivadores e a expectativa de
resultados ainda maiores com interferéncia no processo produtivo provoca um
questionamento: o investimento no desenvolvimento do processo fabril, com gastos
maiores e maiores demandas de estudos elaborados, proporcionardo 0s mesmos

resultados de uma simples ag¢éo gerencial?

O primeiro resultado, reducdo de 8% de incidéncia de defeitos com custo
praticamente zero, ndo sera proporcionalmente repetido. No entanto, o que se
espera de fato € uma reducgdo ainda maior. Chegar a 1% de defeitos em um prazo

de um ano & um grande desafio.

Os beneficios atingidos com esses resultados serdo maximizados se for levado em
consideragdo que é economizado tempo de fabricagdo, o que, na pratica, significa
recursos financeiros. Atingiu-se a meta estabelecida. Essa afirmagéo é confirmada
pelo dado maquina, Tabela 3, e IQF, Figura 5, que comprova a contribuigdo do

estudo para a melhora do processo fabril do fornecedor.

O objetivo deste estudo foi, alem de buscar a diminuigdo da variabilidade e
reducdo de custos, deixar uma proposta aberta para novos estudos e novos
desafios a serem vencidos. Como se trata de um projeto real, em condigbes reais
de estudo e com beneficios tangiveis, em busca da redugdo continuada da

variabilidade.
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ANEXO A- Crescimento saudavel na producao brasileira de ago:

A producao brasileira de ago bruto nos 10 primeiros meses deste ano totalizaram

29,7 milhdes de toneladas, 6,7% maior, que um ano atras, segundo o |ABr,

A produgdo de ago bruto em outubro, no entanto, caiu 2,7% em relagdo ao ano
anterior para 2,9 mithdes de toneladas enquanto a produgdo de laminados caiu
1,9% para 2,1 milhées de toneladas em outubro e de 1,5% para 21,4 milhtes de

toneladas nos 10 primeiros meses do ano.

Durante outubro, as vendas domésticas de produtos sidertrgicos cresceram 13,2%
para 1,8 milhdes de toneladas, as exporta¢des cairam 21% para 744 mil toneladas,
e as importagbes cairam em 60% para 253 mil t, apontando um consumo aparente
de produtos sidertrgicos no pais de 2,1 milhdes de toneladas, uma queda de 3,5 %.

Segundo analistas, a industria siderdrgica brasileira esta operando com 60% de sua
capacidade de aco que & de 44,6 milh6es de toneladas de ago bruto, tendo perdido
a sua competitividade nos mercados interno e externo devido ac menor custo dos

produtores de paises como China e india.

O IABr devera reduzir suas previsdes para a producgéo brasileira de ago bruto em
2011, atualmente fixado em 36,3 milhdes de toneladas, para cerca de 35,5 milhdes
de toneladas, mas ainda com um crescimento de 8% sobre 2010. Fonte:Infomet /
CRUPublicagéo: 25/11/2011
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ANEXO A.1- Ferreira, da CVRD, defende modernizag¢do da siderurgia no Brasil

O presidente da Vale, Murilo Ferreira, defendeu na noite desta terca-feira que as
siderargicas do Brasil aumentem sua produgdo e modernizem suas plantas. Ele
disse também que a empresa quer incentivar novas empresas a produzirem ago no
pais.

"Eu ndo consigo entender por que nés ficamos parados tantos anos nessas 30
milhdes de toneladas. E uma frustragéo, falando como brasileiro. O que aconteceu?
Durante anos, nos tivemos possibilidades"”, disse Ferreira durante encontro
organizado pela Associagcdo dos Analistas e Profissionais de Investimento do
Mercado de Capitais (Apimec), em Belo Horizonte.

Ferreira recorreu ao exemplo da China, ao observar que as sidertrgicas chinesas
produziram, em 2001, 150 milhdes de toneladas de ago e que, em 2011, serdo 700
mithGes de toneladas, um avango que, segundo ele, decorreu, principaimente, das
siderdrgicas privadas. "Entdo eu me pergunto o seguinte: esse pessoal perdeu

dinheiro ou deu de maluco?”, disse, em tom descontraido.

A Vale se associou a siderirgica coreana pogo para uma planta no Ceara. Mas a
empresa nunca sera um player siderdrgico, afirmou Ferreira. "A Vale é uma
empresa de mineragdo. NOs queremos apenas incentivar players que estejam

interessados em produzir ago no Brasil."Fonte:Infomet / ValorPublicagao:

. 24/11/2011



