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LOGISTICA FLORESTAL

Carregar Transportar Receber
Madeira Madeira Madeira

Foco do Black Belt

O processo de Logistica Florestal consiste na atividade de carregamento da madeira no campo, transporte
até as Fabricas e alimentacdo das linhas de producao fabris e estocagem. Atividade terceirizada na
International Paper.



Receber Madeira

INTERNATIONAL@ PAPER

Definicao do Processo

Processo no qual caminhdes carregados no campo chegam ao patio tendo que ter suas cargas pesadas,
desamarradas e direcionadas para processo ou estoque. Entdo o motorista limpa os rejeitos restantes do

caminhdo e se dirige a saida para poder ser enviado para campo novamente. Pode haver fila nos processos

Recebimento dos caminhdes de
madeira

¥

Pesagem e apontamento no sistema

.

Descarga no processo e/ou patio da madeira

internos e externos do patio.

Obijetivo

Visa reduzir para 120 minutos o tempo de permanéncia do caminhdo nas féabricas (TAT), eliminando os

gargalos que ocasionam as longas filas de caminhdes, sem investimentos estruturais, até

Dezembro/2015.
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Aumentar a eficiéncia do transporte de madeira, visando a melhoria do servico prestado pelo operador
logistico e possibilitando barganhas nas negociag¢des de contrato

» Melhor entendimento dos custos logisticos

* Obtencao de dados confiaveis
» Melhor planejamento das atividades ¢ avel

operacionais » Melhor apoio da equipe na abertura dos
» Adequagao de composi¢cédo de caminhdes dadosA : ~
vs estradas * Ocorréncia de eventos e demandas nao
* Iniciativa de reducao de custos na maior planejados - L
conta do custo da madeira  Fatores externos que dificultem a negociagao
» Reducéo de acidentes de trabalho nos » Ganho financeiro do projeto atrelado a
prestadores de servico negociagoes anuais

Beneficios

SN




Why? )

Alta representatividade do Custo Logistico INTERNATIONAL (/) PAPER

A International Paper busca o desenvolvimento compartilhado e entrega de propostas de servicos que
agreguem valor real ao parceiro de forma sustentavel, proporcionando melhorias de processo (no parceiro
ou na IP) e consolidacao de relacionamento

Participacao do Custo Logistico

Custo da Madeira Custo do Papel
42% transporte 4,5% transporte
DOTransporte = Silvicultura = Colheita  Administrativo Custo da madeira

m Custo da logistica da madeira

= Celulose + Manufatura do papel + Outros

% 10,7% 4 50
19% ; ’4,5 /O

29%

84,7%

42%

O Custo Logistico tem alta participacao na matéria prima (42%) e nos custos de producao do papel
(4,5%)
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Duas_Fabricas de producao integrada de
papel e celulose
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* Fabrica de Luiz Anténio
(LAN)
* 1,6 MM m3/ano
* 1,5 MM m?3 madeira p/
celulose
* 0,1 MM m3 madeira

p/energia)

* Fabrica de Mogi Guacu
(MG)
e 2,0 MM mé&/ano
* 1,4 MM m?3 madeira p/
celulose
« 0,6 MM m3 madeira
p/energia)



How? oo

Ferramentas de Lean e Six Sigma INTERNATIONAL@PAPER

Questionando o modelo atual de logistica de madeira

Reduzindo momentos sem agregacao de valor desde o campo até o patio

Criando e monitorando indicadores de eficiéncia e desempenho do processo

Entregando a quantidade correta de madeira, do tipo certo e na hora certa

Buscando pontos de melhoria para melhorar o servigo prestado pelas empresas terceirizadas

Maior interface entre Fabrica e Florestal
/f@ SIX 3
)%:IGMA
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AS IS'"Mogi Guacu
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VSM LOGISTICA DA MADEIRA AS 1S — Mogi Guacu \:

AELPaAQ O S TCMENTO

Fébrica - Digestor/
Caldeiras (Cliente)

H Gerenciamento da

pilha

ADEA OF
NERGIA

MADEMA DE CELLLOSE

Wiaeirs go 1.35m

Colheita (Fornecedor)

entre o €CO & o Lider do
Pitio. Nio hd agio
proativa do CCO em caso
de alteraclo na
necessidade do processo Picagem

Pragatacho pira Pro . Descarregar no Baldeio o estoque
Viagem - Fila no Talhdo Carregamento Amarragio Carga Fila Externa ERENCAMENTD 20 ESToaL processo ‘para Processo
2, 50 <
P BPNTE
ZIpE i)
Nao hd balanceamento nas. 9 (“D"‘”N";ms“l 1) Sem integraglo entre fila
frentes de carregamento de . externafportaria e lider do :
acordo com a necessidade caminhdes em espera para Descarregar no T
do processo il descarga - Direcionamento Estoque
“";‘W ”:[‘:‘ ‘:“; oy para estoque ndo é claro 102 AUMENTO DA GARRA DE CARREGAMENTO
chegando da fabrica
LIRSS - 108 DESENVOLVER INTELIGENCIA LOGISTICA
RBAI SEGUNDA BALANGA DF RECTBIVENTO
Mix efetuada sobre b
o o6 EXCLUSIVA PARA MADEIRA
05 caminhdes exige
mito tempa do Tcon PARAR LOGMETER
caminhe parada
Sl Tc022 CRIAGAO DE JANELAS DE RECEBIMENTO
SR =
Sem visibidad
s e od TCO2S | RECEBER MADEIRADE CELULOSE DE 7 METROS
adequada do
estoque {fica na mdo p—
wilizado para 60 AMENTG DA CAPACIORDE OF BALDEIOE
desovar madeira GERENCIAMENTO DE ESTOQUE _
indesejada
Tempo Medio Total
DESCARGA DIRETO 5 = o i "
min min min min min
NO PROCESSO - 6 ! Madeira Energia | Madeira Celulose Tota
£m Minutos por
. 96 min 28 min 132 min | 18 min 34 min ‘ %
Caminhio Tempa Total (min) 435 535 531
Tempo médic | Tempo Agrega Valor' (min) 184 194 194 3%
Celulose - DESCARGA 28 min 80min 22min 14 min 92min ;
DIRETO NO Tempo Wio Agrega Valor, ™ 5 o T
PROCESSO - 96 min 2 min 132 min 9min ‘ 34min mas necessirlo” (min)
£m Minatos por Tempa KEoagrege vator 153 18 175
Camirhio Valor! {min)
Tempo médio
Energla- DESCARGA ) médio de 80 ko o
gty 2min 90 min 22 min 14 min 49 min
PROCESSO - ] 1 1 r
£m Minatas por 68min 27 min 127 min ‘ ‘ 38 min ‘ 34 min -
Caminhio |

Vol QOuti N idade d N idade d: 2 Eficiénci
Necessidade da |Volume G.A ? e L3 Volume por| _. e.cem b 'e . : .ec955| a, /0 Tempo de Transito | Tempo ciclo do | N2 de viagens dia N t_gtal & .| N2Total de |Eficiéncia Do |!o:|'encm
RAIO MEDIO (km)-->| 80 o 3 (Willtour + Posta | . 5| Fabricaemviagens |Fabricaem Viagensno o Caminhdes por dia : .. |Mecanica G.A.
fabrica (m*/hora) Forest o Viagem (m?) X L . (hora) processo (hora) /caminhdo L. Composigoes| caminhdo
Fabrica) (viagens/hora) dia (viagens/dia) Tedrico Forest
Energia 62,5 62,5 00 37,85 1,65 39,65 3,14 8,09 2,97 14 14 35% 86%
Celulose 166,7 124,8 40,2 40,47 3,08 73,99 3,80 8,92 2,69 28 28 43% 86%
Total 229 187 40,2 39,85 4,70 112,80 3,80 8,85 2,71 2 a2 43% 86%
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How Much? —

Processo de baixa eficiéncia INTERNATIONAL@ PAPER

MODELO AS IS - LAN

~ ~ o N2 de
Agregg Valor Nao ,,Agrega- Nao Agrega Valor TOTAL (Min) EflClepc1a~do Caminhdes
(Min) Necessario (Min) (Min) Caminhao Ce
Necessarios
ENERGIA 281 142 208 631 26% 3
CELULOSE 182 196 296 674 30% 46
TOTAL 185 195 294 674 30% 51
% 27% 29% [
MODELO AS IS - MG
Agrega Valor Nao Agr,e.ga Nao Agrega Valor . Eficiéncia do N2 de Caminhdes
. Necessario . TOTAL (Min) . .
(Min) (Min) (Min) Caminhao Necessarios
ENERGIA 184 148 153 485 39% 16
CELULOSE 194 155 186 535 43% 33
TOTAL 194 162 175 531 43% 49
% 36% 31% (S

LAN - 44% e MG - 33% do tempo em atividades que nao agregam valor

* Eficiéncia Mecénica G.A. Forest calculada em 86% MG 88% LAN
** Eficiéncia Mecéanica assumida de 90%
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Priorizacao do escopo

Celulose representa 85% da madeira entregue INTERNATIONAL (Z) PAPER

Acumulado de madeira entregue em Luiz Anténio 2014

®Acumulado Celulose  m Acumulado Energia

1150
661
389 528
255
149 5 = m P lso I36 I42 51 59 65 71 77
QO O o D ) o o ) QO QO QO QO
N N QG ) > S $ 2 RS O Q S
5@(\ \\é Q(b v @ 50 5\) ?90 \Q;((\ \,)\0 QJ@ 06\
«@ ¢ O eo“ &
Acumulado de madeira entregue em Mogi Guacu 2014
mAcumulado - Celulose  ®Acumulado - Energia
1179 1265 1378
960 1076
695 825
352 470 >78 369 409 BN 446 479
231 154 206 249 292 330

Devido a maior representatividade da madeira de celulose no abastecimento das fabricas. O projeto
focou suas acoes para esse tipo de madeira.
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Estudo de caso
TAT — Tempo de Fila INTERNATIONAL@ PAPER

TAT (turn around time): Prazo para completar um ciclo do processo (entrada do caminhdo na fabrica, descarregamento, limpeza,
saida do caminhao vazio)

. Notava-se baixa eficiéncia no recebimento de madeira devido as altas filas presentes na entrada das Fabricas e nos
patios de madeira
. N&o havia monitoramento dessa atividade nem indicador definido para acompanhamento desse processo

—  Em benchmarking realizado em fabricas dos EUA foi observado a utilizagdo do tempo de fila (TAT — Turn Around Time)
para monitoramento dessa atividade

. Esse indicador e seu monitoramento, entraram em evidéncia em Novembro/2013 quando os operadores logisticos
exigiram reajustes além do esperado, alegando baixa produtividade do processo

. Para o melhor entendimento do processo foi iniciado o Black Belt guarda-chuva de Logistica Florestal

— Yellow Belt Carregamento no campo: reducdo do tempo de carregamento, posteriormente retirado do escopo
devido a gap tecnoldgico para monitoramento da atividade

— Yellow Belt reducao de tempo de fila (TAT) em MG: reducdo de desperdicios no processo de recebimento de
madeira

Fila para descarregamento na fabrica de LAN

Nas etapas Analyze, Improve e Control sera mostrado o historico do indicador, os planos de acao
tomados para melhora-lo e o impacto das acoes de melhoria de processos para esse caso
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Criagéo do indicador INTERNATIONAL@PAPER

Periodo inicial de medicao do TAT Nov/13 — Jan/14

Tempo de Fila (TAT)

minutos
228
217 Quando comparado aos dados
do benchmarking do Brasil e EUA
179 é significativamente maior
121 1% 14 MG
— o —— ——LAN
e Brasil
70 —EUA
Necessario entender as causas do
5 prciblema para gerar planos de
acao

nov/13 dez/13 jan/14



Diagrama de causa e efeito
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Meio Ambiente

» Ma condicbes da estrada
» Excesso de chuva

Mao de Obra

Operador fora de area
Falta de colaboradores
proprios

Gestao e medicao do
processo carecendo de
estrutura

Resposta lenta dos lideres
envolvidos

Negligéncia de parametros
fora produgéao

Método

Mix desbalanceado

Baixo alinhamento
florestal/fabrica ',
Inexisténcia de
procedimento de operagéo
Planejamento de entrega
inadequado

Baixa padronizagéo de
procedimentos entre fabric

as
Atraso no
carregamento/

 Indisponibilidade de
maquinas no campo/patio

* Numero elevado de
manutencao na frota

* Manutengdes elevadas no
processo

* Lentidao de maquinas

Méq‘uina

Indicadores chave ndo
relacionados e nao
documentados em
contrato
Balanga do patio em
manutengdo

Imprecisdo na medigdo de

volume de madeira

Medigéo

Tempo de corte da
madeira fora das
especificagbes
Sujidade da madeira

Matéria-Prima

abastecimento
e tempo de fila
(TAT) elevado



Matriz Esforco Impacto
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Matriz Impacto x Esforco

] Alto
9 * *
3
8 . *
2 4
7 .
6 * > *
e} 1
g X A A .
Q. 5 A 4 v v
E
4 . * .
3 4
2 4
1 4
Baixo Alto
0 T T T T T T T T T 1
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Esforco

Com a matriz esforco impacto pode-se observar os principais gaps listados no Ishikawa
anterior, priorizando as oportunidades que trarao um alto impacto para o processo
avaliando sempre sua demanda de esforco (nesse caso, tecnologia existente, tempo e
mao de obra). Estruturando essas oportunidades, o seguinte plano de acao foi criado:



Plano de Acao

MEASURE
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p

rocesso de entrega da madeira ao
cliente

Acoes O que? Quem? Quando? Onde? Por que? Como? Relagao grafico
. = Aplicar a metodologia de um ) ) Dimensionar e reduzir o impacto Aplicando ferramentas. e
Projeto Yellow Belt na reducdo do TAT em ! . ) Novembro/13 até |Patio da madeira de metodologia Lean no péatio da
. Yellow Belt para reduzir o TAT Thalita Faria f causado pelo TAT no processo de ) ) P 1
Mogi Guacu - Julho/14 Mogi Guagu - madeira para reduzir desperdicios
em Mogi Guagu logistica florestal
no TAT
Tomar as melhores praticas Aproveitar o know-how adquirido em |  Utilizag&o das ferramentas de
Replicar melhores praticas em Luiz Anténio exgtlnhzlid:?ee?cg-igorgfa o Bruno Piana, Murilo Abr/15 até Patio da madeira de| Mogi Guagu para atacar uma situagao |controle e redugéo de desperdicios 5
P p P P 1as p Oliveira Setembro/15 LAN que também estava fora de controle em| usadas em MG e criagdo de
processo de recebimento da LAN indicadores de TAT para LAN
madeira em LAN P
. . I - Restringir para o nimero de Exceléncia - . N , P Mantendo dentro do patio o nimero
Restrigdo do numecrlg S:;ammhoes no patio caminhdes dentro do patio paral Florestal + Sempre Patio daLrREdeura de D|m|n:ur;gg:;n:nr?r:z;aréntuighoes minimo de caminhdes capaz de 2
4 e futuramente 6 caminhdes |Operador Logistico P P abastecer o processo
Utilizar a ferramenta KANBAN Exceléncia Patio da madeira de ;?;:g:srooljggged&::g nnhoaer: nﬁe Criando cartdes Kanban que séo os|
Uso de KANBAN para controlar entradas e Florestal + Sempre LAN P $6 estejam no local camighc”)esq responsaveis por liberar a 3
saidas no patio Operador Logistico solicitados pelo processo entrada/saida de caminhdes
" " ~ .. Dlssemln'ar fl|050f|,a 'Lean Exceléncia Patio da madeira Aplicar filosofias LSS in /OC_O no patio Reduzindo desperdicios e
Filosofia de redugdo de desperdicio para evitar ao maximo Florestal 3 meses de LAN envolvendo toda a equipe de 2dronizando o brocesso 2
desperdicios no processo recebimento e preparagao da madeira P P
— - - s . x Monitorando os TATs em cada
Criagdo de indicadores e Facilitar a visualizagdo da situagdo . R
- - . R Pedro Costa - ‘o . unidade e enviando os dados
Criagdo de indicadores diarios de controle do controles enviados . Patios de MG e no patio de cada unidade, I
- R (Perfomance Diariamente . L . coletados diariamente para 2
TAT diariamente que permitem LAN permitindo tomadas de decisdo mais
o Florestal) . acompanhamento pela staff
follow-up didrio do TAT rapidas
florestal
N . . ~ Estipulando uma meta que se
Definigdo de meta do TAT (1 - Possuir um leverage em discussGes ~ . (
- Enquanto durar o | Péatios de MG e X ndo cumprida acarretara em
Uso meta de TAT em contrato hora) no contrato com o Julio Zotto futuros a respeito da entrega de 4,1
o contrato LAN . perdas para a empresa
operador logistico madeira P
operadora logistica
Criagdo de procedimento de Reduzir as variabilidades e desvios
- . ~ operagdo nos patios para . - comportamentais nos patios da Padronizando as atividades de
Criagdo de procedimento de operagdo nos P 94 p X P Fiber Supply . Patios de MG e p . . P . .
coe padronizar a atividade de - Diariamente madeira que vinham influenciando recebimento e descarga da 3
patios X Specialists LAN . . L
recebimento e descarga da negativamente no desempenho dos madeira nos patios
madeira mesmos
Lo Acompanhando diariamente os
Ter uma maior interface com as . .
— o . . - - - indicadores e atividades
Criacdo de cargo para acompanhamento do | Criagdo do cargo de Fiber Fiber Supply . Patios de MG e fabricas, estando préximo do L
. e -~ Diariamente responsaveis por receber e
processo de receber e descarregar madeira Suppl Specialist Specialists LAN

descarregar a madeira para
nosso cliente, a fabrica




Resultados TAT MG T, - o RO

Reducao sustentavel da média e variabilidade INTERNATIONAL (48) PAPER
Tempo de Fila (TAT) - MG Meta do TAT — 120 minutos
S
o0 Qo0
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. Continuagao do Finalizagdo do
Inicio do YB ':A'e?aigzﬁﬁ plano de acao plano de acao
Média: 212 min Des.viO' 69 Média: 158 min Média: 88 min
Desvio: 92 % > LSC: 48% Desvio: 93 Desvio: 42
% >LSC: 81% Nivel Sigma: 1,5* % > LSC: 56% % > LSC: 18%
Nivel Sigma: 0,51* ’ Nivel Sigma: 1,28* Nivel Sigma: 2,45*
Controle Estatistico de Processos por fase - MG
1 2 : 3 4
250 ; 5 a
- L . i
i i P i
— 200 : : ] N e :
E t_Fq\\ P : - - \\ I
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partir do slide 27




CONTROL

Resultados TAT LAN

Reducao sustentavel da meédia e variabilidade INTERNATIONAL (8) PPER

Tempo de Fila (TAT) - LAN

Meta do TAT — 120 minutos

(4
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Inicio das Elevacao dos Necessidade de Concluséo do
medicées tempos acoes no TAT Plano de Acéao
Média: 128 min Média: 150 min Média: 162 min Média: 85 min
Desvio: 48 Desvio: 64 Desvio: 70 Desvio: 32
% > LSC: 53% % > LSC: 66% % > LSC: 68% % > LSC: 14%
Nivel Sigma: 1,38* Nivel Sigma: 1,13* Nivel Sigma: 0,99* Nivel Sigma: 2,59*
Controle Estatistico de Processos por fase - LAN
1 2 = =
200 : : :
s % A
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Ganhos obtidoes em contrato INTERNATIONAL@PAPER

Resultados financeiros

Economia por hora reduzida no TAT

RS MM
s M LAN
U MG
3,3
1,7
0,8
4h 3h 2h 1,5h 1h

Na busca por sustentar os resultados foi estipulado em contrato que o TAT médio nas
fabricas de MG e LAN deve se manter em 1 hora, com isso a International Paper obteve
um saving de R$ 9MM no custo de transporte de madeira
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Conclusao

INTERNATIONAL@ PAPER

Durante a realizag&o do YB na fabrica de MG houve diminui¢cao do TAT a partir
da criacao do indicador, devido as medicoes feitas, workshops de tempo de fila,
distribuicao e planejamento de entrega de madeira de terceiros (Posto Fabrica)

Retrocesso no processo da fabrica de MG ocorreu pela falta de padronizacéo,
além da observacao ter sido feita em curto espaco de tempo, falta de
alinhamento com o operador logistico em relacao as metas e mudanca de
gestao na fabrica

Significativa reducao do TAT nas duas fabricas ocorreu com a conclusao do
plano de acdo. O Uso de Kanban, o uso de ferramentas de melhorias de
processo e a reducao de desperdicio justificam essa reducao

Periodo do controle com reducdo e estabilizagdao do TAT realizado com o
estabelecimento de contrato, criacdao da estrutura de Suprimento de Fibras e
controle diario do recebimento da madeira




Sustain
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Mudangca da estrutura de suprimento de fibras e KPIs diérios iNTernaTioNaL () parer

Mudanca da estrutura
organizacional para gestao do
abastecimento da fabrica
desde o transporte de fibras até
0 CONSuUMo

entrega x forecast LA (000m3)

Acompanhamento diario de
entrega da madeira para as
fabricas, neste caso Luiz Antdnio,
no qual além de parametros como
m? entregue e estoque, temos o
controle do tempo de fila

LA 25/01 mtd forecast
org mtd org mes rev mes
cel 4.9 124 126.5 130.7 131
en 4 7.9 8.2 8.5 8.5
T 5.3 131.9 134.7 139.2 139.5
estoque atual tempo de fila

tora pilha 7 dias mtd 25/01
cel 30328 2.6 0122 0132 0126
en 3945 0 03 23 03 55 00 58
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Analise Estatistica



Analise de capabilidade

Evolucdo dos‘parametros estatisticos em ambas as fabricas INTERNATIONAL () paper

« Com as medicoes realizadas durante a execu¢ao do projeto, pdde-se obter um histérico, para ambas
as fabricas, dos seguintes parametros estatisticos:

Média do TAT

Desvio padrao do TAT

Porcentagem de amostras acima do limite de controle

Nivel Sigma

Como a maioria das distribuicoes dos TATs observados se comportava de maneira nao-
normal, algumas acoes foram feitas na tentativa de normalizar essas curvas (Uso da
ferramenta Box-Cox). Se mesmo assim a curva nao tendesse a uma normal, o tipo de
curva que mais se aproximava foi encontrado (Analise ID) e utilizado para a analise de
capabilidade da amostra.



Historico das medicoes.do

TATL.(Turn Around Time)

Mogi Guacu

INTERNATIONAL@ PAPER

Novembro Julho/2014
Dezembro/2013

Fase 1 : Inicio do projeto Yellow Belt

Novembro/2014

Fase 2 : Resultados obtido ao fim do Yellow Belt

Fase 3 : Retrocesso dos resultados obtidos

Fase 4 : Conclusao do plano de acao

Maio/2015



Fase 1 - Inicio do Yellow Belt -mo

Novembro e Dezembro/2013

Fabrica: Mogi Guacu INTERNATIONAL@ PAPER

Sumario Estatistico de Fila Interna Testes Estatisticos Basicos
Anderson-Darling Normality Test
Pvae <0008 Valor minimo do intervalo: 26min
__—/7 — Mean 211,99
N //— e StDev 91,77
A T T >< Skewness 0121917 Valor méaximo do intervalo: 400min
/| Kurtosis -0,974359
// N 2966
q e 13708 Sem outliers, mas com alta variancia
Median 208,50
3rd Quartile 284,00
Maximum 400,00
95% Confidence Interval for Mean P_Valor <05005
50 100 150 200 250 300 350 400 208,69 215,30
95% Confidence Interval for Median
203,00 214,87
{ } 95% Confidence Interval for StDev ~
89,50 0417 Curva nao normal
Média de fila interna: 212min
95% Confidence Intervals
Mean | : | Desvio Padrao: 92
Median } P {
204 206 208 210 212 214 216

1 2 3 4

0 g ! { >

Média = 212
Desvio = 92




Fase 1 - Inicio do Yellow Belt -mo

Novembro e Dezembro/2013

Fabrica: Mogi Guagu INTERNATIONAL@ PAPER
Teste de normalidade para Fila Interna i
et Testes de normalidade
99,99 ~
2 Mean 2120 | Gurva nao normal
StDev 91,77
% b 18505
o5 P-value <0005 | | -Dados se comportando de maneira dispersa
%0 nas extremidades
E 50
e » -P- valor < 0,005
5
1
0,01 hd
-200 -100 (0] 100 200 300 400 500 600
MINUTOS
Teste de normaIidadeNpoar:’r?altransformada Box Cox Transformada Box Cox
99,99 ® Mean 456,5 A H
stoer 2210 -Dados se mantém despadronizados
99 AD 22,930
P-Value <0,005
° -P- valor < 0,005
80
- .
; -Curva permanece nao normal
20
5
1
0,01 ®
-500 (0]} 500 1000 1500
box cox




Fase 1 — Inicio do Yellow Belt
Novembro e Dezembro/2013
Fabrica: Mogi Guacu

INTERNATIONAL@ PAPER

Analise ID para amostra Box Cox

Weibull

Anderson-Darling (adj)
Weibull

Distribuicao da amostra

i i
Anderson-Darling

Distribution (adj)

Weibull G2,386>
Lognormal 39,695
Exponential 319,471
Logloqistic 33,480
3-Parameter Weibull 12,439
3-Parameter Lognormal 17,605
2-Parameter Exponential 243,642
3-Parameter Loglogistic 22,586
Smallest Extreme Value 51,444
Normal 22,954
Loqistic 26,43

Fazendo a Anadlise ID para a amostra nao-
normal Box Cox, obtém-se que a distribuicdo
que mais se aproxima dos dados em questao €
a distribuicao Weibull.

Por ser o tipo de curva que mais se aproxima
da amostra, testes estatisticos mais
aprofundados devem ser realizados seguindo
este formato.



Fase 1 — Inicio do Yellow Belt
Novembro e Dezembro/2013
Fabrica: Mogi Guacu

INTERNATIONAL@ PAPER

Relatério de Capabilidade do processo da Fila Interna
Calculos baseados em um modelo de distribuicao Weibul

usL

Process Data
*

Overall Capability

Capabilidade do
processo

LSL Z.Bench -0,99
Target * Z.LSL *
UsL 120 Z.UsL -0,87
Sample Mean 211,992 i = Ppk -0,29
Sample N 2966 o [
Shape 2,51041 _L— M Exp. Overall Performance
Scale 239,297 i _ % < LsL
/ “m U % > USL 83,79

Observed Performance _— | — % Total 83,79

% < LSL B x——

% > USL 81,05 m \

% Total 81,05 -

N\
N
\%
(0] 60 120 180 240 300 360 420

% > LSC: 81%

Nivel Sigma : 0,51

2 3
} g ! 0

Realizando o teste de capabilidade
para os tempos de fila do periodo
selecionado baseados em um
modelo de distribuicao Weibull:

-81% dos caminhdes no periodo,
ultrapassaram a meta de 2 horas de
fila interna (Limite Superior de
Controle)

-Nivel sigma = 1,5 + Z.Bench =>
0,51, nivel sigma muito baixo, com
dados apresentando alta
variabilidade, estando totalmente
fora de controle.



Fase 2 — Resultados do Yellow Belt -m
Julho/14

Fabrica: Mogi Guacu INTERNATIONAL@ PAPER

Sumario Estatisico de Fila Interna Testes Estatisticos Basicos
Anderson-Darling Normality Test
A-Squared 45,04 - . .
. P-value <0,005 Valor minimo do intervalo: 25min
— | Mean 131,82
| = StD_ev 69,17
A0 Skewness 0987648 Valor méximo do intervalo: 391min
/ Kurtosis 0,743111
// N 2575
1t Guardie 79,00 Presenca de outliers e alta variancia
Srd Guartle 170,00 dos dados
Maximum 391,00
95% Confidence Interval for Mean
50 100 150 200 250 300 350 129,15 134,49 P-valor <0.005
95% Confidence Interval for Median ’
114,00 121,00
{l:l—mmw 95% Confidence Interval for StDev ~
67,33 71,11 Curva nao normal
Média de fila interna: 132min
95% Confidence Intervals
ean f——e—— . ~
™ Desvio Padrao: 69
Median: | . | Destacar melhorias
115 120 125 130 135

1 2 3 4

0 g ! { >

Média = 212 Média = 132 (-38%)
Desvio = 92 Desvio = 69 (-25%)




Fase 2 — Resultados do Yellow Belt -m
Julho/14

Fabrica: Mogi Guacu INTERNATIONAL@PAPER
Teste de normalidade para Fila Interna i
[ErS Testes de normalidade
99,99 -
2 | Ve 12| Curva ndo normal
% AD 45040
P-Value <0,005 . ~
% -Dados se comportando de maneira nao
g padronizada por toda a curva
o 50
& 20
- P-valor < 0,005
5
1
0,01 hd
-200 -100 (0] 100 200 300 400
MINUTOS
Teste de normalidade para transformada de Box Cox
Normal Transformada Box Cox
99.99 ° Mean 3,163
o0 w2 Dados com dispersdo reduzida mas
o5 e 222211 ainda apresentam regides
g ¥ despadronizadas
§ 50
” -P- valor <0,005
1
s -Curva permanece ngo normal
0.01 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0
Box Cox




Fase 2 — Resultados do Yellow Belt
Julho/14

- MEASUR“ CONTROL

Fabrica: Mogi Guagu INTERNATIONAL@PAPER
Analise ID para amostra Box Cox . . "~
O e || DiStribuicdo da amostra
99,99 99,99 0,784
o > o || Fazendo a Andlise ID para a amostra néo-
§ § % e e || NOrmal Box Cox, obtém-se que a distribuigao
” 22 que mais se aproxima dos dados em questao
o ; . M € a distribuicao de 3 parametros de Weibull.
Box Cox - Threshold Box Cox - Threshold
2-Parameter Exponential 3-Parameter Loglogistic
- . Por ser este o tipo de curva que mais se
P i aproxima da amostra, testes estatisticos mais
e’ ' aprofundados devem ser realizados seguindo
B o formato selecionado.
Anderson-Darling
Distribution (adj)
Weibull 14,410
Lognormal 3,220
Exponential 902,286
Loglogistic 6.351
3-Parameter Weibull C0.784>
3-Parameter Lognormal 2,159
2-Parameter Exponential 392,220
3-Parameter Logloqgistic 5,876
Smallest Extreme Value 31,058
Normal 2,772
Loaistic 6.293



Fase 2 — Resultados do Yellow Belt -m
Julho/14

Fabrica: Mogi Guagu INTERNATIONAL@PAPER
Relatério de capabilidade do processo da Fila Interna HH
Calculos baseados na distribuicao Weibull de 3 parametros Capabllldade dO
st processo
Process Data i Overall Capability
LSL * M ! Z.Bench 0,00 . .
Target - . z1sL - Realizando o teste de capabilidade
uUsL 120 1 Z.USsL 0,00 . ,
Sample ean 131,822 TH : Psk - f°'°° para os tempos de fila do periodo
ehape s 11T RN Pt o | selecionado  baseados em  um
Threshold 24,5103 / N wroml 4598 modelo de distribuicio de 3
Observed Performance A .
%<ist o+ Z \& parametros de Weibull:
% > USL 48,16 -
% Total 48,16
4 x_
% \ H
N\ -48% dos caminhbdes no periodo,
ultrapassaram a meta de 2 horas de
fila interna (Limite Superior de
Controle)
50 100 150 200 250 300 350 -Nivel sigma = 1,5 + Z.Bench => 1,5,
nivel sigma baixo, com dados
F apresentando variabilidade, estando
ase assim fora de controle.
1 2 3 4
% >LSC: 81% % > LSC: 48%

Nivel Sigma : 0,51  Nivel Sigma: 1,5



Fase 3 — Retrocesso dos resultados
Novembro/14

- MEASURmCONTROL

Fabrica: Mogi Guacu

Sumario Estatistico de Fila Interna

Anderson-Darling Normality Test

A-Squared 34,18
] P-Value <0,005
[ - Mean 158,26
| StDev 92,96
| Variance 8642,01
— Skewness 0,737537
] Kurtosis -0,456923
A N 1430
//
pq Minimum 25,00
// 1st Quartile 83,00
Median 135,00
3rd Quartile 221,00
Maximum 400,00
95% Confidence Interval for Mean
60 120 180 240 300 360 153,44 163,08
95% Confidence Interval for Median
129,00 141,00
% } 95% Confidence Interval for StDev
89,68 96,50
95% Confidence Intervals
Mean f——e——
Median } - {
130 140 150 160

1 > Fase , 4

Média = 212
Desvio = 92

>

Média = 132 (-38%)
Desvio = 69 (-25%)

Média = 158 (+20%)
Desvio = 93 (+35%)

INTERNATIONAL@ PAPER

Testes Estatisticos Basicos
Valor minimo do intervalo: 25min
Valor maximo do intervalo: 400min
Alta variancia dos dados

P-valor <0,005

Curva nao normal

Média de fila interna: 158min

Desvio Padrao: 93



Fase 3 — Retrocesso dos resultados -mo

Novembro/14

Fabrica: Mogi Guacu INTERNATIONAL@PAPER
Teste de normalidade para Fila Interna i
[ErS Testes de normalidade
99:99 Mean 1583 A
) wean 2831 | Curva nao normal
N 1430
99 AD 34,177 . .
o5 P-value <0005 | | -Dados se comportando de maneira nao
. padronizada na amostra toda
E 50
& o - P-valor < 0,005
5
1
[ J
0,01
-200 -100 (0] 100 200 300 400 500
MINUTOS
Teste de normalidade para transformada Box Cox Transformada Box Cox
Normal
99,99 120 . . -
s oo 344, | -Dados ainda carecem de padronizagao por
% ab 1200 | | toda sua extensdo
95 P-Value <0,005
80 -P- valor <0,005
g 50
20 -Curva permanece nao normal
5
1
[ J
0,01
(0] 5 10 15 20 25
Box Cox




Fase 3 — Retrocesso dos resultados -m‘o

Novembro/14
Fabrica: Mogi Guagu INTERNATIONAL@PAPER
Analise ID para amostra Box Cox . . "~
T e wewea | DiStribuicao da amostra
99,99 99,99 5,259
= > o || Fazendo a Andlise ID para a amostra néo-
P I s rarmerngessie | | NOrMal Box Cox, obtém-se que a distribuigéo
i " gue mais se aproxima dos dados em questao
" & ool & L é a distribuicao de 3 parametros de Weibull.
Box Cox - Threshold Box Cox - Threshold
2-Parameter Exponential 3-Parameter Loglogistic
j g Por ser este o tipo de curva que mais se
E LY aproxima da amostra, testes estatisticos mais
: 1 aprofundados devem ser realizados seguindo
- oo O‘(I’Blox C;’)’(l— Threihold b 100 01011 Box Cox —I:'hreshold 100 O formato SeleCionado
Anderson-Darling
Distribution (adj)
Weibull 11,789
Lognormal 7,937
Exponential 317,526
Loglogistic 9,921
3-Parameter Weibull C 5;259 D
3-Parameter Lognormal 7,831
2-Parameter Exponential 131,738
3-Parameter Loglogistic 9,952
Smallest Extreme Value 30,780
Normal 13,295

Loqistic 14,068




Fase 3 — Retrocesso dos resultados -mo

Novembro/14

Fabrica: Mogi Guacu

INTERNATIONAL@ PAPER

Relatério de capabilidade do processo de Fila Interna
Calculos baseados na distribuicao Weibull de 3 parametros

USL

Process Data i Overall Capability
LSL * — ! Z.Bench -0,22
Target * 1 Z.LsL *
UsL 120 - | Z.UsL -0,14
Sample Mean 158,259 | | Ppk -0,05
Sample N 1430 i
Shappe 1,45359 3 Exp. oOverall Performance
Scale 147,408 ] ! OA <LSL
Threshold 24,8391 ! % > USL 58,90

% Total 58,90
Observed Performance
% < LSL
% > USL 55,94
% Total 55,94

60 120 180 240 300 360 420

Capabilidade do
processo

1 2 3 4

} ! 0 ¢ >

% > LSC: 81% % > LSC: 48% % > LSC: 56%

Nivel Sigma : 0,51 Nivel Sigma : 1,5 Nivel Sigma: 1,28

Realizando o teste de capabilidade
para os tempos de fila do periodo
selecionado baseados em um
modelo de distribuicao de 3
parametros de Weibull:

-56% dos caminhdes no periodo,
ultrapassaram a meta de 2 horas de
fila interna (Limite Superior de
Controle)

-Nivel sigma = 1,5 + Z.Bench =>
1,28, nivel sigma baixo, com dados
apresentando variabilidade, estando
assim fora de controle.



Fase 4 — Conclusao do plano de acao
Maio/14
Fabrica: Mogi Guacu

Sumario Estatistico de Fila Interna

Anderson-Darling Normality Test

- A-Squared 64,81
P-Value <0,005
Mean 88,351
— | StDev 41,988
- Variance 1762,983
// Skewness 1,64367
Kurtosis 4,19400
/ N 2308
/ Minimum 25,000
1st Quartile 59,000
Median 78,000
3rd Quartile 106,000
Maximum 375,000
95% Confidence Interval for Mean
50 100 150 200 250 300 350 86,637 90,065
95% Confidence Interval for Median
76,000 80,000
IORBRINRIONGIBOI0OON JOIE XX X X * 95% Confidence Interval for StDev
40,811 43,236
95% Confidence Intervals
Mean f——eo——]
Median b
75,0 77,5 80,0 82,5 85,0 87,5 90,0

Fase
1 2 3 4

Média = 212 Média = 132 (-38%) Média = 158 (+20%)
Desvio = 92 Desvio = 69 (-25%) Desvio = 93 (+35%)

>

Média = 88 (-44%)
Desvio = 42 (-55%)

CONTROL

INTERNATIONAL@ PAPER

Testes Estatisticos Basicos
Valor minimo do intervalo: 25min
Valor maximo do intervalo: 375min

Variancia reduzida e presenca de
muitos outliers

P-valor <0,005

Curva nao normal

Média de fila interna: 88min

Desvio Padrao: 42



Fase 4 — Conclusao do plano de acao
Maio/14
Fabrica: Mogi Guacu

Teste de normalidade de Fila Interna

- MEASURm CONTROL

INTERNATIONAL@ PAPER

Testes de normalidade

Normal
99,99
[ J Mean 88,35
o ® StDev 41,99
” N 2308
99 AD 64,814
P-Value <0,005
95
§ 80
% 50
o
20
5
1
°®
0,01
0 100 200 300 400
MINUTOS
Teste de normalidade da transformada Box Cox
Normal
2.5 o Mean 02575
& StDev 003418
N 2308
99 AD 0.570
P-Value 0.130
95
80
E
@
) 50
L
-
20
5
1
L 2
0,01
0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40

BOX COX

Curva nao normal

-Dados se comportando de maneira nao
padronizada na amostra toda

- P-valor < 0,005

Transformada Box Cox

-Dados ainda carecem de padronizagdo em
regides de sua extensao

-P- valor <0,005

-Curva normal




Fase 4 — Conclusao do plano de acao -m

Maio/14
Fabrica: Mogi Guacu INTERNATIONAL@PAPER

Relatoério de capabilidade do processo de Fila Interna HH
Transformada Box Cox com A = -0,31 Capabllldade dO
USL* processo
Process Data ) transformed data Overall Capability

Targst . | a1 | Realizando o teste de capabilidade
UsL 120 i M ZUsL 0,95 . ’
Sample Mean 883514 | Pok 032 para os tempos de fila do periodo
ample ! pm

sievOveral) 41,9875 | selecionado com base na sua
ter Transformation |
| transformada Box Cox

LSL*

Target* *

uUsL* 0,225105
Sample Mean* 0,257482
StDev(Overall)* 0,0341806

-18% dos caminhdes no periodo,
ultrapassaram a meta de 2 horas de
fila interna (Limite Superior de

0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,33 0,36 CO ntr0|e)
Performance
Observed Expected Overall*
% < LSL * * , .
%>UsL 1772 1718 -Nivel sigma = 1,5 + Z.Bench =>2,45,
% Total 17,72 17,18 , : L,

* Calculated with LSL*, USL* nivel sigma médio, com dados
apresentando menor variabilidade,
se aproximando do controle.

Fase
1 2 3 4
% > LSC: 81% % > LSC: 48% % > LSC: 56% % > LSC: 18%

Nivel Sigma : 0,51 Nivel Sigma:1,5 Nivel Sigma: 1,28 Nivel Sigma: 2,45



Analise Estatistica dos Dados

de lL.empo de Fila interno

INTERNATIONAL@ PAPER

Luiz Antonio

Novembro Julho/2014
Dezembro/2013

Fase 1 : Inicio das medicdes

Novembro/2014

Maio/2015

Fase 2 : Elevacgao do indicador atraindo atencdo para cenarios futuros

Fase 3 : Necessidade de agdes no TAT

Fase 4 : Conclusio do plano de acao



Fase 1 — Inicio das medicoes -mo

Novembro e Dezembro/2013

Fabrica: Luiz Antonio INTERNATIONAL@ PAPER

Sumario Estatistico de Fila Interna Testes Estatisticos Basicos
Anderson-Darling Normality Test
- A-Squared 19,58 P . .
. P-Value <0,005 Valor minimo do intervalo: 26min
— |/ Mean 127,74
7 ] StaDriea:,nce 1045 Y . .
/ Skewness  0,680960 Valor maximo do intervalo: 376min
Kurtosis 0,989836
N 4818
It Quardle 94,00 Excesso de outliers
Median 124,00
3rd Quartile 155,00
Maximum 376,00
95% Confidence Interval for Mean P_Valor <05005
50 100 150 200 250 300 350 126,38 129,10
95% Confidence Interval for Median
122,00 125,00
{l:l—mmw KX * 95% Confidence Interval for StDev ~
47,21 49,13 Curva nao normal

Média de fila interna: 128min

95% Confidence Intervals

[ ]

Mean f

Desvio Padrao: 48

Median } * {

122 124 126 128 130

Fase

1

Média = 128
Desvio = 48




Fase 1 — Inicio das medicoes -mo

Novembro e Dezembro/2013

Fabrica: Luiz Antonio INTERNATIONAL@PAPER
T li Fila I i
este de norma :\ldoariealpara ila Interna Testes de normalldade
99,99 P soer  as1s| | COMO o grafico mostra na andlise de
. a0 1051 | normalidade da Curva de Tempo de fila, a
o Fee =092 | amostra de dados apresenta uma distribuicéo
80 nao normal (P-valor <0,05).
E 50
a 20
5
1
0,01
-100 (0] 100 200 300 400
MINUTOS
Teste de normaIidadeNpoar:’r?altransformada Box Cox Buscando normalizar esses dados, foi
—— | utilizada a transformada de Box Cox que €
99,99 ! . ~
swev 05227 | capaz de padronizar amostras nao-
99 A2 e <aeoz | | Gaussianas.
95 Contudo, como o gréafico seguinte aponta,
£ :Z mesmo apos este procedimento a curva se
i o comporta de maneira nado-normal.
5
1
0,01
2 3 4 5 6 7
Box cox




Fase 1 — Inicio das medicoes -m‘o

Novembro e Dezembro/2013

Fabrica: Luiz Antonio INTERNATIONAL@PAPER
Analise ID para amostra Box Cox u . .~
e PEA MR ENEX rieans | Distribuicdo da amostra
P s B Por se tratar de uma distribuigio ndo normal e
B aleatéria, a alternativa encontrada ,para
oo - " " : buscar a melhor distribuicdo associada ao
conjunto de dados, foi utilizar a ferramenta
Logistc chamada ID Plot que associa a amostra de
) dados a distribuicdo que apresenta o menor
; o nimero da constante de Anderson-Darling.
' Neste caso, a distribuicdo resultante é a
R Logistica.
Anderson-Darling
Distribution (adj)
Weibull 16,943
Lognormal 28.788
Exponential 1724,937
Loglogistic 14,361
3-Parameter Weibull 6.313
3-Parameter Lognormal 7,670
2-Parameter Exponential 1020.095
3-Parameter Logloqistic 3.781
Smallest Extreme Value 46,018
Normal 7,633

L ogistic (3,762)




Fase 1 — Inicio das medicoes -mo

Novembro e Dezembro/2013
Fabrica: Luiz Antonio

INTERNATIONAL@ PAPER

Relatério de Capabilidade do processo da Fila Interna
Calculos baseados em um modelo de distribuicao Logistica

USL
Process Data ! Overall Capability
* i

LSL 1 Z.Bench -0,12
Target * ' Z.LSL *
usL 120 7 Z.UsL -0,09
Sample Mean 127,738 7‘ x Ppk -0,03
Sample N 4818
Location 125,213 Exp. Overall Performance
Scale 26,7589 _/ X % < LSL *

% > USL 54,86

% Total 54,86

Observed Performance
% < LSL
% > USL 53,32
% Total 53,32

(0} 50 100 150 200 250 300 350

Capabilidade do
processo

Fase

1 2 3 4

0 g { ¢ >

% > LSC: 53%

Nivel Sigma : 1,38

Realizando o teste de capabilidade
para os tempos de fila do periodo
selecionado baseados em um
modelo de distribuicdo Logistica:

-53% dos caminhdes no periodo,
ultrapassaram a meta de 2 horas de
fila interna (Limite Superior de
Controle)

-Nivel sigma = 1,5 + Z.Bench =>
1,38, nivel sigma muito baixo, com
dados apresentando alta
variabilidade



Fase 2 — Elevacdo dos tempos -mo
Julho/2014

Fabrica: Luiz Antonio INTERNATIONAL@ PAPER

Sumario Estatistico de Fila Interna Testes Estatisticos Basicos
Anderson-Darling Normality Test
A-Squared 11,59 P . .
I P-value <0,005 Valor minimo do intervalo: 29min
N v 220
] / 1 ™ tariea:,nce ' 7 . ) .
. Skewness 0647787 Valor méaximo do intervalo: 396min
/ Eurtosis 0,362222
/ — . . .
ot Quardle 10500 Presenca de outliers e alta variancia
Srd Quardle 186,00 dos dados
Maximum 396,00
95% Confidence Interval for Mean
50 100 150 200 250 300 350 400 147,82 153,25 P-valor <0.005
95% Confidence Interval for Median ’
141,00 148,00
{l:l—w FBE HINROROOI0C 95% Confidence Interval for StDev ~
61,92 65,76 Curva nao normal
Média de fila interna: 150min
95% Confidence Intervals
Mean | : | Desvio Padrao: 64
Median } s {
140,0 142,5 145,0 1475 150,0 1525 155,0

Fase
1 2 3 4

0 g ! { >

Média = 128 Média = 150 (+17%)
Desvio = 48 Desvio = 64 (+33%)




Fase 2 — Elevacdo dos tempos -mo
Julho/2014 |

Fabrica: Luiz Antonio INTERNATIONAL@PAPER
Teste de normalidade para Fila Interna i
[ErS Testes de normalidade
9999 ° Mean 1505 3
wean 2021 | Curva nao normal
N 2125
99 AD 11,585 ) )
95 P-value <0005 | | -Dgdos se comportando de maneira dispersa
. nas extremidades
E 50
& o - P-valor < 0,005
5
1
[ ]
0,01
-100 0 100 200 300 400
MINUTOS
Teste de normalidade para transformada Box Cox Transformada Box Cox
Normal
%99 . wen 8710 | -Dados com dispersidade reduzida mas ainda
0 Nzl | apresentam intervalos despadronizados
95 P-Value 0,011
g -P- valor : 0,011 ainda retrata uma distribuicéo
g = nao Gaussiana
20
5 -Curva permanece nao normal
1
[ ]
0,01
2 4 6 8 10 12 14 16
box cox




Fase 2 — Elevacao dos tempos

Julho/2014
Fabrica: Luiz Antonio

INTERNATIONAL@ PAPER

Analise ID para amostra Box Cox

3-Parameter Weibull
99,99 99,99

99
90

P P =

10

J 1
L J

0,01 0,01
1 10

box cox - Threshold

2-Parameter Exponential
99,99 99,99
920
50 99

10 920
50
1 10

] 1
0,01 0,0

L]
1
0,0001 0,001 0,01 0,1 1 10 100 2230

box cox - Threshold

3-Parameter Lognormal

995
box cox - Threshold

3-Parameter Loglogistic

[ ]
2235 2240
box cox - Threshold

2245

Anderson-Darling (adj)
3-Parameter Weibull
0,881
3-Parameter Lognormal
1,047
2-Parameter Exponential
359,015
3-Parameter Loglogistic
2,648

Distribuicao da
amostra

Anderson-Darling

Distribution (adj)

Weibull 3,968
Lognormal 10,403
Exponential 640,788
Logloqistic 7,993
3-Parameter Weibull Co.881)
3-Parameter Lognormal 1,047
2-Parameter Exponential 359,015
3-Parameter Loglogistic 2,648
Smallest Extreme Value 21,780
Normal 1,030
Loqistic 2,64

Fazendo a Andlise ID para a amostra
ndao-normal Box Cox, obtém-se que a
distribuicdo que mais se aproxima
dos dados em questdo é a
distribuicdo de 3 parametros de
Weibull.

Por ser este o tipo de curva que mais
se aproxima da amostra, testes
estatisticos  mais  aprofundados
devem ser realizados seguindo o
formato selecionado.



Fase 2 — Elevacdo dos tempos -mo

Julho/2014
Fabrica: Luiz Antonio

INTERNATIONAL@ PAPER

Relatério de capabilidade do processo da Fila Interna
Calculos baseados na distribuicao de Weibul com 3 parametros

usL

Process Data i Overall Capability
LSL * ! Z.Bench -0,37
Target * [ Z.LsL *
UsL 120 e B Z.UsL -0,30
Sample Mean 150,536 i Ppk -0,10
Sample N 2125 N
Shape 2,03582 / \ Exp. Overall Performance
Scale 140,088 % < LsL *
Threshold 26,3811 "N % > USL 64,39
|| % Total 64,39
Observed Performance H \
% < LSL *
% > USL 65,74
% Total 65,74

50 100 150 200 250 300 350 400

Capabilidade do
processo

Fase
1 2 3 4

} g ! 0 >

% > LSC: 53% % > LSC: 66%

Nivel Sigma : 1,38 Nivel Sigma : 1,13

Realizando o teste de capabilidade
para os tempos de fila do periodo
selecionado baseados em um
modelo de distribuicao de 3
parametros de Weibull:

-66% dos caminhdes no periodo,
ultrapassaram a meta de 2 horas de
fila interna (Limite Superior de
Controle)

-Nivel sigma = 1,5 + Z.Bench =>
1,13, nivel sigma muito baixo, com
dados apresentando alta
variabilidade, estando assim fora de
controle.



Fase 3 — Necessidade de acoes no TAT

Novembro/2014
Fabrica: Luiz Antonio

INTERNATIONAL@ PAPER

Sumario Estatistico de Fila Interna

Testes Estatisticos Basicos

Anderson-Darling Normality Test

A-Squared 14,38 ;s . .
_ Pvae <0005 Valor minimo do intervalo: 27min
- ] Mean 162,51
— /4""< StDev 70,40
— I ariance , ] . .
1 1 \ Showness 0626879 Valor maximo do intervalo: 400min
/ Kurtosis 0,077300
¥ N 2090
st Quardle 11000 Baixa presenca de outliers e alta
Srd Quartle 205,00 variancia dos dados
Maximum 400,00
95% Confidence Interval for Mean
50 100 150 200 250 300 350 200 159,49 165,53 P-valor <0.005
95% Confidence Interval for Median ’
152,00 160,00
ﬁ: ** 95% Confidence Interval for StDev ~
68,33 i 72,60 i Curva nao normal
Média de fila interna: 162min
95% Confidence Intervals
e | * | Desvio Padrao: 70
Median ! * |
150,0 1525 155,0 157,5 160,0 162,5 165,0

Fase

1 2 3

4

Média = 128
Desvio = 48

Média = 150 (+17%)
Desvio = 64 (+33%)

{ >

Média = 162 (+8%)
Desvio = 70 (+9%)



Fase 3 — Necessidade de acées no TAT -mo

Novembro/2014

Fabrica: Luiz Antonio INTERNATIONAL@ PAPER
Teste de normalidade para Fila Interna i
[ErS Testes de normalidade
99,99 Mean  162,5 A
wean 26251 | Curva nao normal
N 2090
99 AD 14,377 . .
95 P-value <0005 | | -Dados se comportando de maneira nao
%0 padronizada especialmente nas extremidades
E o da amostra
a
20
; - P-valor < 0,005
1
[ ]
0,01
-100 0 100 200 300 400
MINUTOS
Teste de normalidade para transformada de Box Cox
Normal Transformada Box Cox
99,99
@ Mean 20,27 . . . .
N el | -Dados com dispersidade reduzida mas ainda
. A0 e <227 | apresentam regides despadronizads
80
g i -P- valor <0,005
20 ~
. -Curva permanece nao normal
1
[ J
0,01
[0} 10 20 30 40
box cox




Fase 3 — Necessidade de acées no TAT -m‘o

Novembro/2014

Fabrica: Luiz Antonio INTERNATIONAL@PAPER
Analise ID para amostra Box Cox . . .~
o e memmmes | Distribuic@o da amostra
P 99': 3-Parameter Lognormal
. , 2raamerepenenial | | FAzeNdo @ Andlise ID para a amostra nao-
; P s 3230 2 istribuica
P . H s-rarmeterLogiogisic | [ NOrMal Box Cox, obtém-se que a distribuicao
. = que mais se aproxima dos dados em questdo
oo w0 7 S G - — é a distribuicao de 3 parametros de Weibull.
box cox - Threshold box cox - Threshold
2-Parameter Exponential 3-Parameter Loglogistic
: . 5 Por ser este o tipo de curva que mais se
g . g aproxima da amostra, testes estatisticos mais
¢ ‘ [ aprofundados devem ser realizados seguindo
01010’001 o boxoc’ix—Th];'esholc::0 o - 4Jobox cox—Ther(:eshold * o O formato SeleCionado
Anderson-Darling
Distribution (adj)
Weibull 4.690
Lognormal 8,026
Exponential 521,422
Logloqistic 6,414
3-Parameter Weibull @!637 ))
3-Parameter Lognormal 0,857
2-Parameter Exponential 323,840
3-Parameter Loglogistic 2,836
Smallest Extreme Value 33,429
Normal 2,168

Loaistic 3.526



Fase 3 — Necessidade de acoes no TAT
Novembro/2014
Fabrica: Luiz Antonio

INTERNATIONAL@ PAPER

Relatério de capabilidade do processo de Fila Interna
Calculos baseados na distribuicao Weibull de 3 parametros

usL
Process Data i
LSL * L

Overall Capability

Capabilidade do
processo

Z.Bench -0,51
Target * g Z.LSL *
usL 120 n Z.UsL -0,40
Sample Mean 162,508 A | Ppk 0,13
Sample N 2090 AN
Shape 2,05169 / \ Exp. Overall Performance
Scale 155,42 ] \ :A < LSL
Threshold 24,8533 % > USL 69,39
- % Total 69,39
Observed Performance u —
% < LSL .
% > USL 68,42 —\
% Total 68,42 Z x
50 100 150 200 250 300 350 400

% > LSC: 53% % > LSC: 66% % > LSC: 68%

Nivel Sigma : 1,38 Nivel Sigma : 1,13 Nivel Sigma : 0,99

Realizando o teste de capabilidade
para os tempos de fila do periodo
selecionado baseados em um
modelo de distribuicao de 3
parametros de Weibull:

-68% dos caminhdes no periodo,
ultrapassaram a meta de 2 horas de
fila interna (Limite Superior de
Controle)

-Nivel sigma = 1,5 + Z.Bench =>
0,99, nivel sigma baixo, com dados
apresentando variabilidade, estando
assim fora de controle.



Fase 4 — Conclusao do plano de acao - wensune | AnaLvze ORER
Maio/2015 |

Fabrica: Luiz Antonio INTERNATIONAL@ PAPER

Sumario Estatistico de Fila Interna Testes Estatisticos Basicos
Anderson-Darling Normality Test
A-Squared 23,13 - . .
T P-value <0,005 Valor minimo do intervalo: 25min
Mean 85,606
/ — StDev 32,330
Variance 1045,209 ] . .
- / - Skewness  0,99930 Valor maximo do intervalo: 321min
Kurtosis 1,95485
/ N 2288
st Quardle 62,000 Variancia reduzida e presenca de
Srd Quartle 104000 alguns outliers
Maximum 321,000
95% Confidence Interval for Mean
40 80 120 160 200 240 280 320 84,281 86932 P-valor <0,005
95% Confidence Interval for Median
79,000 82,000
{:—mww *OHX * 95% Confidence Interval for StDev ~
31,419 33,295 Curva nao normal
Média de fila interna: 85min
95% Confidence Intervals
Meen | : i Desvio Padrao: 32
Median ! > |
80 82 84 86 88

1 2 3 4

0 g { ¢ >

Média = 128 Média = 150 (+17%) Média = 162 (+8%) Media = 85(-47%)
Desvio = 48 Desvio = 64 (+33%) Desvio =70 (+9%)  Desvio = 32 (-54%)




Fase 4 Sy CO“CIUSéO dO planO de agéo MEASURE ANALYZE [ CONTROL
Maio/2015 |

Fabrica: Luiz Antonio INTERNATIONAL (/) PAPER
Teste de normalidade para Fila Interna i
idade Testes de normalidade
99.99 ° Mean 85,61
14 N s | Curva nao normal
99 AD 23,135

P-Value <0,005
95

-Dados se comportando de maneira nao

80

£ padronizada na amostra toda
Y] 50
4
20 - P-valor < 0,005
5
1
[ ]
0,01
-50 (0] 50 100 150 200 250 300 350
MINUTOS
Teste de normalidade para transformada Box Cox Transformada Box Cox
Normal
EES 0,3969 H H =
3 oo ouases | | -Dados ainda carecem de padronizagao em
9 Ao aeei | | regides de sua extenséo
95 P-Value <0,005
g 8o -P- valor <0,005
50

20

-Curva permanece nio normal

0,01
0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

BOX COX




Fase 4 — Conclusao do plano de acao - weasure | ANavze | TMPRC
Maio/2015 |

Fabrica: Luiz Antonio INTERNATIONAL@ PAPER

Analise ID para amostra Box Cox . . " o~
T e eeenmen || Distribuicao da amostra
T - 3-Parameter Lognommal
. . semmewrsonent| | Fazendo a Andlise 1D para a amostra n&o-
P, P sremmeteriogiogeic || normal Box Cox, obtém-se que a distribuigao
. 1 que mais se aproxima dos dados em questao
Mhem T em @ o= > o o é a distribuicao de 3 parametros Lognormal
2-Parameter Exponential 3-Parameter Loglogistic
§ § & Por ser este o tipo de curva que mais se
B aproxima da amostra, testes estatisticos mais
| I ool " i aprofundados devem ser realizados seguindo
BOX COX - Threshold BOX COX - Threshold (0] formatO SeleCiOnadO.
Anderson-Darling
Distribution (adj)
Weibull 31,021
Lognormal 1,090
Exponential 893.219
Loglogistic 3.768
3-Parameter Weibull 4.875
3-Parameter Lognormal (0.716)
2-Parameter Exponential 503,682
3-Parameter Loglogistic 3.500
Smallest Extreme Value 46,922
Normal 3.690

Logistic 5,176




Fase 4 — Conclusdo do plano de acao -mo
Maio/2015 '

Fabrica: Luiz Antonio INTERNATIONAL@PAPER
Relatério de capabilidade do processo de Fila Interna HH
Calculos baseados na distribuicao Lognormal de 3 parametros Capabllldade dO
Ust Frocesso
Process Data i Overall Capability p
LSL * ‘ Z.Bench 1,09 . .
Target - = 3 z1sL - Realizando o teste de capabilidade
UsL 120 | 1 Z.USsL 0,76 i ,
S S / N\ : Psk - f°'25 para os tempos de fila do periodo
oo ‘ st e | selecionado baseados em um
i % > USL 13,70 . . .~
Threshold 7,109 | % ot 1390 modelo de distribuicdo de 3
served Performance ! N
< is &X ‘ parametros Lognormal:
% > USL 13,64

‘
I
I
% Total 13,64 x
I
I
|
‘
|
I

K -14% dos caminhdes no periodo,
ultrapassaram a meta de 2 horas de
fila interna (Limite Superior de

Controle)

40 80 120 160 200 240 280 320 -Nivel sigma = 1,5 + Z.Bench
=>2,59, nivel sigma médio, com
dados apresentando menor

Fase variabilidade, se aproximando do
1 2 3 4 controle.

J i 0 0 >

% > LSC = 53% % >LSC=66% % >LSC=68% % >LSC =14%

Nivel Sigma : 1,38 Nivel Sigma : 1,13 Nivel Sigma : 0,99 Nivel Sigma : 2,59



Certificacoes Yellow Belt



Yellow Belt

A3 para certificacao INTERNATIONAL@ PAPER

Lider da Imniciativa: Thalita Taveira Faria
CH 00147 - Tempo de fila de caminh3dao de madeirana Data: 01/11/2013

fabrica de Mogi Guagu — Status Equipe: Bruno Piana, Flavia Gomez, Jodo Morato, Paulo Fraleoni,
Reginaldo Martini, Antonio Zafani, Daniele Armuda, Pedro Costa.

P ] FU e & B e " I .
O et ivo A istd rion Reesu it os

Este projeto tem por objetivo a reducio de tempo de fila de caminhdes na Anidlise do processo desdeo iniciodo projeto: methoria do KPI (tempode fila interno).

- . - P Reducio dotempo médio de fila: 261 minutos para 157 mimitos. ;
fabrica de Mogi Guacu, visando ganho de eficiéncia no processo de Redugdio da variabilidade do processo.

recebimento de madeira com redugio de tempo improdutivo. T fila (celul MG)
. e - empo fila (celulose -
Em MG o tempo de fila é contabilizado a partir do momento em que o
balanceiro lanca a nota fiscal no sistema. Foi ide ntificado um tempo de fila de S
04hs37min para celulose. =
360
g UCL=300,1
i i £ 2404
Grafico de Pareto Medigio de Tempo do Processo Receber Madeira =
= ——— . 6 X=162,2
= e a2 . § 120
s 60 E] ¥ \ .
% = s g: * 04 261 | 247 | 188 | 1%8 | 173 | 152 | 167 [ 157 SClaata
w0 5 g, ‘ E ” 1 25 49 73 97 121 145 169 193 217 241
Etapa E & E G S P £ * L] Observagdo
G g il P eI Tt
& o - ER I O BT A _ ) ; ~ oo
oy < ‘,w# & & e"& ei)" & &5 & Acoes do projeto relacionadas com evolucio do indicador
Q,&‘ < a‘rz"' S Feversiro:
b Count 3878 1749 888 423 183 18,0 283 t?(h‘i’ Wurlmhnpkamlmdeﬁh
Percent 51,1 23,1 11,7 5,6 24 24 3,7 p
Cum % 51,1 74,2 859 91,5 93,9 963 1000 !39 M
ImplantagSo do plano de agio do WS do Tempo de Fila
Distribuiciio e pl ¥ de dos Posta Fibrica
[P lmmo de o Abrit:
Inicio da operagiio do CBI
Impl: Ho de nm canmbo por dor de car — evitar engarrat: de notas na bal
Principais etapas do projeto .
lnicic;rhs iSes de alink: fabsril — para FCST de reccbimento de madeaira

Entender o > Levantar > Workshop —> Planode __ > jmplementagac —> Controle
Processo Dados Acao N

_ [P rapdinmos [passoms

Resumo Plano de Acgao: :

- 14 agtes propostas;

- 13 agBes iniciadas; Implementar agdo na portaria para contabilizar tempo de fila externo 04/07/2014

- 7 acoes finalizadas;

- 2 agbes Projeto Gerenciar Pdtio (YB)

-1 a¢do a iniciar pds B. Belt Logistica

-3 agdes Mmenos expressivas

Levantamento dos dados de tempo de fila para controle do KPI pds projeto 25/07/2014

ili ~
Ferramenta utilizadas Apresentac¢do final projeto para encerramento 31/07/2014

Mapa do processo

i Riscos: atendimento chamado TI, treinamento direto com Porteiros (sendo 1 treinado
i\ Matriz priorizacio
|

€ 0s demais instruidos por este)

Duas agfes propostas neste projeto seriio ladas no projeto G iar Patio (i denado pela Marina !
Lima).:

-Estudar a possibilidade de redesenhar o pidtio de forma que as pilhas de madeira sejam feitas por classe de
densidade e/ou clone (Projeto Gerenciar Pitio);

-Estudar a possibilidade de red har o pitio de forma que as pilhas de madcira estcjam todas acessiveis
{Projecto Gerenciar Pitio)

-
FTA (Fault Tree Analysis) i
Road Map

R

e
N,




Yellow Belt

A3 para certificacao INTERNATIONAL@ PAPER

CH 00148 - Reducao do Tempo de Carregamento Lider da Iniciativa: Carolina Siqueira
Equipe : Bruno Piana, Flavia Gomez, Danielli Arruda, Jodo Morato, Thalita

Faria, Paulo Fraleoni (GA), Vanderlei Sarapido (GA).

Historico | Resultados |
A GA Forest desde 2007 é fornecedor da International Paper e representa '4/‘/7‘—|
atualmente para a IP uma conta de R$ 85 MM anual. Como uma forma pro- Tempos das atividades Xy
ativa a IP busca gerar valor para o seu fornecedor de maneira que ele possa 0,06
reduzir o seu custo repassando este ganho na renegociagdo dos contratos.
Uma das frente de trabalho dessa parceria é trabalhar a diminui¢do do 004

0,02

tempo de carregamento dos caminhdes (desde espera no Horto até

amarra¢” o ' © ‘'e2h. s}
W ENERGIA M CELULOSE

g .
& A Melhoria 1:42 / 2:04
v de

| processo (o]

EsperaCampo Carregamento Amarragdo

Plano de agdo |

Entendimento Levantamento de Workshop

do Processo Informagdes/Dado

Kaizen

Mensurando Implementacio Plano de
os Ganhos P ¢ Acdo

Acgdes Implementadas

Equalizagdo dos turnos

Criar um procedimento padrdo de

amarragao
Problemas e A¢des pendentes |

Levar os indicadores de melhoria de

processo em RR GA *As acOes levantadas para o projeto em sua maioria ndo tem

impacto direto na redugdo do tempo, sendo dificil estimar o
ganho do projeto em ganho financeiro;
*Para uma redugdo maior no tempo de espera no campo sugere-
Fac3oFoi se organizar reunides kaizen para reduzir tempo de espera na
TR CEE AR EA G s fabrica e tempo de diregdo que sdo etapas precedentes ao
Planejamento processo e tem impacto na distribuicdo dos caminhdes nos
hortos.
Ty — *0O aumento da disponibilidade do carregador florestal ndo pode
ser medido por falta de controle, entdo essa melhoria ndo pode

Plano de Comunicagdo da IP x GA —
Tragamento

Necessario GA no microplanejamento

Elaborar Cronograma de Manutengao

Carregadoras ser mensurada. *Dificuldade
Reunido de campo tracamento do engajamento da GA Forest para seguir o cronograma das
Revisdo do padrdo de qualidade (toras) acdes.

AcdOes Pendentes : re-alinhamento do plano de agao e
cronograma de execucdo das atividades restantes.




Apéndice



MEASURE “ CONTROL

INTERNATIONAL@ PAPER

Plano de Acao

Acoes O que? Quem? Quando? Onde? Por que? Como? Status (data)
Projeto Yellow Belt na reducdo do TAT em Aplicar a metodologia de um Novembro/13 até |Patio da madeira de Dimensionar & reduzir o impacto me?géigle:)n?;) If.zrerlinr:imgfigda
) . < Yellow Belt para reduzir o TAT Thalita Faria f causado pelo TAT no processo de ) 9 1nop o Concluido <¢>
Mogi guacu - Julho/14 Mogi Guagu - madeira para reduzir desperdicios
em Mogi Guagu logistica florestal
no TAT
Tomar as melhores praticas Aproveitar o know-how adquirido em |  Utilizag&o das ferramentas de
Replicar melhores praticas em Luiz Anténio exgtlnhzlid:?ee?cg-igorgfa o Bruno Piana, Murilo Abr/15 até Patio da madeira de| Mogi Guagu para atacar uma situagao |controle e redugéo de desperdicios A ser feito
P p P P 1as p Oliveira Setembro/15 LAN que também estava fora de controle em| usadas em MG e criagdo de
processo de recebimento da LAN indicadores de TAT para LAN
madeira em LAN P
i s . - .+ | Restringir para o nimero de Exceléncia - " L s Mantendo dentro do patio o nimero
Restricdo do numecrlg S:;ammhoes no patio caminhdes dentro do patio para Florestal + Sempre Patio daLrREdeura de D|m|n:ur;gg:;n:nr?r:z;aréntuighoes minimo de caminhdes capaz de A ser feito
4 e futuramente 6 caminhdes |Operador Logistico P P abastecer o processo
Utilizar a ferramenta KANBAN Exceléncia Patio da madeira de ;?;:g:srooljggged&::g nnhoaer: nﬁe Criando cartdes Kanban que séo os|
Uso de KANBAN para controlar entradas e Florestal + Sempre LAN P $6 estejam no local camighc”)esq responsaveis por liberar a A ser feito
saidas no patio Operador Logistico solicitados pelo processo entrada/saida de caminhées
" " ~ . Dlssemln'ar fl|050f|,a 'Lean Exceléncia Patio da madeira Aplicar filosofias LSS in /OC_O no patio Reduzindo desperdicios e .
Filosofia de redugdo de desperdicio para evitar ao maximo Florestal 3 meses de LAN envolvendo toda a equipe de 2dronizando © Brocesso A ser feito
desperdicios no processo recebimento e preparacao da madeira P P
— - - s . x Monitorando os TATs em cada
Criagdo de indicadores e Facilitar a visualizagdo da situagdo . R
- - . R Pedro Costa - ‘o . unidade e enviando os dados
Criagdo de indicadores diarios de controle do controles enviados . Patios de MG e no patio de cada unidade, I
- R (Perfomance Diariamente . s . coletados diariamente para Em andamento
TAT diariamente que permitem LAN permitindo tomadas de decisdo mais
o Florestal) . acompanhamento pela staff
follow-up didrio do TAT rapidas
florestal
—— . . ~ Estipulando uma meta que se
Definigdo de meta do TAT (1 - Possuir um leverage em discussGes ~ . (
- Enquanto durar o | Péatios de MG e X ndo cumprida acarretara em
Uso meta de TAT em contrato hora) no contrato com o Julio Zotto futuros a respeito da entrega de Em andamento
o contrato LAN . perdas para a empresa
operador logistico madeira P
operadora logistica
Criagdo de procedimento de Reduzir as variabilidades e desvios
- . ~ operagdo nos patios para . - comportamentais nos patios da Padronizando as atividades de
Criagdo de procedimento de operagdo nos P 94 p X P Fiber Supply . Patios de MG e p . . P . .
coe padronizar a atividade de - Diariamente madeira que vinham influenciando recebimento e descarga da Em andamento
patios X Specialists LAN . . L
recebimento e descarga da negativamente no desempenho dos madeira nos patios
madeira mesmos
Lo Acompanhando diariamente os
Ter uma maior interface com as . .
I o . . - - - indicadores e atividades
Criacdo de cargo para acompanhamento do | Criagdo do cargo de Fiber Fiber Supply . Patios de MG e fabricas, estando préximo do L
. .- . Diariamente X responsaveis por receber e Em andamento
processo de receber e descarregar madeira Suppl Specialist Specialists LAN processo de entrega da madeira ao X
. descarregar a madeira para
cliente K P
nosso cliente, a fabrica




- MEASURE“‘ co NTRO L

Retrocesso dos Resultados

Controle do YB nao efetivo havendo aumento do
INTERNATIONAL@ PAPER

« Resultado do YB: houve uma melhora significativa tanto para o TAT médio quanto para a variabilidade
dos tempos na fabrica de MG (38% e 25%)

« Contudo essa melhoria ndo se mostrou sustentavel e passou a regredir e gerar resultados que se
afastavam da meta de 120 minutos.

Causa do Retrocesso

DIAGRAMA DE CAUSA - EFEITO (Ishikawa)

Meio ambiente Mao de obra Método

Baixa padronizagdo da
operagao no patio

Baixo alinhamento operador
logistico para com metas -
florestal/fabrica

Curto espago de tempo
aplicando melhorias in foco

Regressdo nos
resultados do TAT

Meta de 120 minutos gera
margens para variabilidade
muito maior do que um objetivo
de 60 minutos

Dificuldade em atender as
especiﬁcagﬁes ideais de tempo
de corte e densidade da madeira

Excesso de indisponibilidade de
maquinas

Maquina Medicéao Matéria-prima




Mmun“ CONTROL

Plano de Acao

INTERNATIONA @ PAPER

Acodes O que? Quem? Quando? Onde? Por que? Como? Status (data)
Projeto Yellow Belt na reducéo do TAT em Aplicar a metodologia de um Novembro/13 até | Patio da madeira Dimensionar ¢ reduzir o impacto me/;\c?éigle:)n?; If_eere:i??)m?jiﬁda
| . ¢ Yellow Belt para reduzir o TAT|  Thalita Faria f causado pelo TAT no processo de ) 9 1nop e Concluido (-./)
Mogi Guacu ) Julho/14 de Mogi Guagu - madeira para reduzir desperdicios;
em Mogi Guagu logistica florestal
no TAT
Tom_a_r as melhores préticas Aproveitar o know-how adquirido em Utilizacéo das ferranjentas de
utilizadas em MG como Bruno Piana Abr/15 até Patio da madeira |Mogi Guagu para atacar uma situagao controle e redugdo de
Replicar melhores praticas em Luiz Ant6nio | exemplo e replica-las para o Murilo OIiveirYa Setembro/15 de LAN u% tambgén:)estava fora de contrc?le desperdicios usadas em MG e Concluido @)
processo de recebimento da q criagao de indicadores de TAT
¥ em LAN
madeira em LAN para LAN
Restringir para o nimero de - -
- . I - L - Exceléncia - . - . A Mantendo dentro do patio o
Restricao do numecrlg Ez:‘ammhoes no patio can;lrnahgeesfgteur:tar;ggtgaélo Florestal + Sempre Patlod(éaLrREdelra D|m|n:nrragg:;n:;:;gzgar;ighoes ndmero minimo de caminhdes Concluido ( |)
P L Operador Logistico| P P capaz de abastecer o processo -
caminhdes
Utilizar a ferramenta KANBAN Exceléncia Patio da madeira gﬁgggﬁrool,fls%xgedﬁacnaﬂ Shc:’;z nﬁe Criando cartées Kanban que séo
Uso de KANBAN para controlar entradas e Florestal + Sempre de LAN P $6 estejam no local camighc”)esq os responsaveis por liberar a Concluido ™)
saidas no patio Operador Logistico| solicitados pelo processo entrada/saida de caminhdes
Disseminar filosofia Lean A - . |Aplicar filosofias LSS in loco no patio ) -
Filosofia de redugdo de desperdicio para evitar ao maximo E:lcelerlula 3 meses PatloddaLr:;delra envolvendo toda a equipe de Reguzmdo ((:Ijesperdluos ¢ Concluido @)
desperdicios no processo oresta © recebimento e preparagéo da madeira] ~ P20ronizando o processo
N - " . o« . ~ | Monitorando os TATs em cada
Criagdo de indicadores e Facilitar a visualizagdo da situagdo . .
— - TP X Pedro Costa - (L X unidade e enviando os dados .
Criacdo de indicadores diarios de controle controles enviados . Pétios de MG e no patio de cada unidade, o .
L R (Perfomance Diariamente L . coletados diariamente para Concluido (™)
do TAT diariamente que permitem LAN permitindo tomadas de decisdo
o Florestal) . acompanhamento pela staff
follow-up didrio do TAT mais rapidas
florestal
_— . . ~ Estipulando uma meta que se
Definigdo de meta do TAT (1 - Possuir um leverage em discussdes ~ . . )
- Enquanto durar o| Pétios de MG e X ndo cumprida acarretard em .
Uso meta de TAT em contrato hora) no contrato com o Julio Zotto futuros a respeito da entrega de Concluido Ca”™)
o contrato LAN . perdas para a empresa
operador logistico madeira P
operadora logistica
Criagdo de procedimento de Reduzir as variabilidades e desvios
— . - operagdo nos patios para . " comportamentais nos patios da | Padronizando as atividades de
Criagdo de procedmje.nto de operagéo nos padronizar a atividade de Fiber 'Su'pply Diariamente Pitios de MG e madeira que vinham influenciando | recebimento e descarga da Concluido C e D
patios X Specialists LAN . . (s
recebimento e descarga da negativamente no desempenho dos madeira nos patios
madeira mesmos
L Acompanhando diariamente os
Ter uma maior interface com as indicadores e atividades
Criagdo de cargo para acompanhamento do| Criagdo do cargo de Fiber Fiber Supply . Pétios de MG e fabricas, estando préximo do L . («)
. - . Diariamente X responsaveis por receber e Concluido
processo de receber e descarregar madeira Suppl Specialist Specialists LAN processo de entrega da madeira ao X
. descarregar a madeira para
cliente . P
nosso cliente, a fabrica




-MEASURE M“ CONTROL

Tempo de Fila em Mogi Guagu INTERNATIONAL (/) PAPER

Medicoes TAT

Tempo de Fila (TAT) - MG
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Inicio do YB Fim do YB Contlnuagaoﬂdo Fmahzagﬂao
Média: 212 min Média: 132 min I°|a,"9 de 39?0 "OY?S ago_es
Desvio: 92 Desvio: 69 Media: 158 min Média: 88 min
% > LSC: 81% % > LSC: 48% . Desvio: 930 . Desvio: 420
Nivel Sigma: 0,51 Nivel Sigma: 1,5 7o > L$C5 56% Yo > PSC: 18%
Nivel Sigma: 1,28 Nivel Sigma: 2,45

Meta do TAT — 120 minutos



-MEASURE M“ CONTROL

Tempo de Fila em Luiz Antonio INTERNATIONAL (/) PAPER
Tempo de Fila (TAT) - LAN

Medicoes TAT
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Inicio das Elevacao dos Necessidade Conclusao do
medicoes tempos de acdes no Plano de Acao
Média: 128 min Média: 150 min TAT Média: 85 min
Desvio: 48 Desvio: 64 Média: 162 min Desvio: 32
% > LSC: 53% % > LSC: 66% Desvio: 70 % > LSC: 14%
Nivel Sigma: 1,38 Nivel Sigma: 1,13 % > LSC: 68% Nivel Sigma: 2,59

Nivel Sigma: 0,99
Meta do TAT — 120 minutos



