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RESUMO

A AES Sul possui parque atual de transformadores de distribui¢do que ultrapassa 60 mil dos quais
avariam mais de 2,5 mil ao ano, gerando um custo estimado de R$ 11 milhdes. Para esses
equipamentos que saem do parque de instalagcBes de distribuicdo de energia elétrica, a empresa
toma medidas operacionais para tornar essa logistica num excelente nivel de eficiéncia.

A reducdo de custos, a eficiéncia na operacdo e gestdo, o cuidado ecoldgico e inovacdes séo
conquistas que possibilitam racionar o consumo de equipamentos novos, alcangar Otimo
desempenho produtivo, reaproveitar mais materiais € minimizar consumo de recursos n&o
renovaveis. A AES Sul busca constantemente esse nivel exceléncia e sustentabilidade no seu
processo de logistica reversa de transformadores, por meio de esfor¢os que contribuem para um
negocio crescentemente mais limpo e eficiente.

Esse trabalho apresenta as melhorias aplicadas no processo de logistica reversa de transformadores
da AES Sul, que proporcionaram, a empresa, uma producdo mais eficiente e limpa. Assim, trata-se
de uma importante préatica sustentavel para a empresa, que pode ser compartilhada com as demais
distribuidoras de energia elétrica que desejam otimizar a base de remuneracdo de seus ativos, bem
como interessados em modelo de gestdo para processo de logistica reversa.

Palavras-chave: logistica reversa, transformadores, processo, gestdo de ativos.
ABSTRACT

AES Sul has a current park of distribution transformers that exceeds 60,000 units which breack
down 2,500 units per year that generate an estimated cost of US$ 5 million. For these damaged
asset that get out of the electricity distribution structure, the company takes actions to make
logistics an excellent level of efficiency.

Cutting costs, efficient operation and management, ecological care and innovations are
achievements that make it possible ration the use of new equipments, take greatest performance
production, reusing a lot of materials and minimizing the consumption of non-renewable
resources. AES Sul constantly seeks that excellence level and sustainability on its reverse logistics
process of transformers, through efforts that contribute to an increasingly cleaner and more
efficient business.

This paper presents the improvements applied in the reverse logistics process of power distribution
transformers of the AES Sul, what provided, to the company, more efficient and cleaner
production. So, it is an important sustainable practice for the company, which can be shared with
the others electricity distributors which wish optimize the base pay of its assets, as well as
interested in the management model to reverse logistics process.

Keywords: reverse logostics, power transformers, process, asset management.
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1. INTRODUCAO

A energia elétrica é indispensdvel para o padrdo de vida humana atual, pois é dela que,
direta ou indiretamente a civilizacdo produz e armazena alimentos, transporta agua, locomove-
se, comunica-se, aquece-se, refrigera-se, interage, enfim, existe com uma qualidade de vida em
evolucio, se essa for relacionada com o indice de Desenvolvimento Humano (IDH).

De acordo com ONU (2011), entre os anos 2000 e 2010, o IDH cresceu 0,57 para 0,62 e,
conforme Factbook (2011), no mesmo periodo, o consumo de energia elétrica aumentou 3,6
trilnGes de kWh. Isso pode significar que o consumo de energia elétrica tem relacdo direta com a
qualidade de vida das pessoas e ambos tendem a aumentar com o passar do tempo.

Nesse contexto estdo as organizagdes que empregam muitas pessoas em todo o mundo para
gerar, transmitir e distribuir a energia elétrica. Entre as empresas de servi¢o de distribuicdo de
energia elétrica esta a AES Sul Distribuidora Galcha de Energia S/A, que desde 1997 investe na
qualidade de sua rede elétrica e no atendimento a parte da populacdo do Estado do Rio Grande
do Sul, na Regido Sul do Brasil. A AES Sul possui mais de 1,2 milhdo de clientes, 60 mil
transformadores de distribuicdo instalados, 29 lojas de atendimento e 1.380 colaboradores
proprios (AES SUL, 2014).

A missdao da AES Sul ¢ “promover o bem estar ¢ o desenvolvimento por meio do
fornecimento seguro, sustentavel e confiavel de solugdes de energia”, a visao € “ser a melhor
Concessionaria de Distribuicdo de Energia Elétrica do Brasil at¢é 2016” e os valores sao *

seguranca em primeiro lugar, agir com integridade, honrar compromissos, buscar a
exceléncia e realizar-se no trabalho” (AES SUL, 2014 pagina ndo-numerada).

Entre os desafios comuns de uma distribuidora de energia elétrica, esta a substituicdo de
transformadores de distribuicdo que avariam por outros em boas condi¢cdes, na rede de
distribuicdo de energia elétrica, para manter a energia disponivel aos seus clientes. Na AES Sul,
essas avarias de transformadores de distribuicdo ocorrem por diversos motivos, como descargas
atmosféricas, sobrecargas, curtos-circuitos entre condutores em vendavais, entre outros, que séo
combatidos por plano de manutencdo preventiva na rede de distribuicdo de energia elétrica e
atividades contingencias. Naturalmente que, tanto os servicos de retirada e instalacdo de
transformador de distribuicdo, como a reposicdo de seus estoques, sdo gerados custos para o
negocio, 0s quais, se bem administrados, podem ser minimizados.

Os transformadores de distribuicdo no sul do Brasil sdo expostos a diversas condicdes
climéticas e de operacdo desfavoraveis que os levam por vezes ao fim da vida util de forma
prematura. Por tratar-se essa uma maquina de razoavel valor agregado e de caracteristicas
construtivas que exigem recursos materiais limitados, o descarte deve ser evitado. Para tanto, a
medida que os transformadores avariam na rede de distribuicdo de energia elétrica faz-se
necessario uma estrutura humana, logistica e de processo com capacidade para recuperar esses
equipamentos com a mesma qualidade original de operacdo e num tempo de ressuprimento de
estoque aceitavel.

Entre as medidas adotadas pela AES Sul para reducdo de custos oriundos das avarias de
transformadores de distribuicdo nas redes de energia elétrica esta a eficiéncia no processo de
logistica reversa, que resulta em uma economia muito significativa. Além disso, o processo de
logistica reversa de transformadores de distribuicdo, que a AES Sul adota, contribui para a
preservacdo do meio ambiente, pois sdo reaproveitados materiais de fontes ndo renovaveis e
tratados os residuos antes do descarte.

O processo de logistica reversa de transformadores de distribuicdo da AES Sul pode ser
representado pela Figura 1.
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Figura 1 — Fluxograma do processo de logistica reversa de transformadores de distribuicdo de energia elétrica da
AES Sul.
Fonte: Criado pelo autor.

Conforme a Figura 1, apés a avaria de um transformador de distribui¢do instalado na rede
de energia elétrica, 0 mesmo € retirado e destinado ao estoque de avariados. A partir desse
momento 0 equipamento pode ser sucateado se for improprio para reforma ou pode ser
reformado para repor o estoque de reposicdo. Para reposicdo dos sucateamentos e eventuais
atrasos no servico de reforma, sdo realizadas compras de novos transformadores de distribuicao.

A AES Sul considera importante a economia que a eficiéncia atual do processo possibilita.
Com isso, a empresa entende que se a performance dessa sua logistica reversa ndo fosse
eficiente, o valor de estoque de reposicdo seria maior em funcdo do lead time (tempo de
processo) longo, alem de assumir um risco ambiental por um elevado volume de 6leo mineral
armazenado no estoque de avariados. Além disso, compartilhar essa boa pratica com demais
companhias de distribuicdo de energia elétrica € um passo necessario para a AES Sul, pois,
assim, os resultados a favor do setor elétrico e do meio ambiente seriam maximizados para a
sustentabilidade do negdcio como um todo.

Portanto, o objetivo principal desse trabalho é apresentar o processo e 0s métodos adotados
para operar e gerenciar a eficiente logistica reversa de transformadores de distribuicdo da AES
Sul, a fim de servir de base para companhias distribuidoras de energia elétrica e outros
interessados no modelo de gestdo de processo de logistica reversa e nos beneficios econdémicos e
ambientais que 0 mesmo possibilita com a excelente gestdo desses ativos.

Para atender essa proposta, estdo apresentados no desenvolvimento a seguir a referéncia
tedrica, a descricdo do processo, as melhorias aplicadas e os resultados alcancados apos a
evolucao do processo.

2. DESENVOLVIMENTO
2.1. Referencial Tedrico
2.1.1. Gestdo de Ativos

De acordo com ANEEL (2009), o controle dos ativos imobilizados para as empresas
concessionarias, permissionarias e autorizadas no setor de energia elétrica brasileiro é um critério
importante na definicdo de precos e tarifas pelo 6rgdo governamental regulador dos servicos de
distribuicdo de energia elétrica. Por isso, distribuidoras do setor elétrico brasileiro devem
procurar uma boa gestdo de seus ativos fisicos e respectivos controles contabeis e técnicos. A
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Norma brasileira que especifica os requisitos para estabelecimento, implementagdo, manutengéo
e melhoria de um sistema de gestdo de ativos é a NBR ISO 55001 (ABNT, 2014).

Dentro de um plano estratégico de gestdo de ativos e com escopo do sistema de gestao
de ativos, de acordo com ABNT (2014, p.34):

“A organizagdo deve estabelecer, implementar, manter e continuamente melhorar um
sistema de gestdo de ativos, incluindo os processos necessarios e suas interagdes, de
acordo com os requisitos desta Norma.”

Percebe-se que 0s controles dos processos que conduzem os ativos a operacdo,
manutencgdo e descarte sdo essenciais para cumprir a Norma, bem como a melhoria continua da
gestdo de ativos (ABNT, 2014).

Assim, a distribuidora de energia elétrica que almejar atender a NBR ISO 55001 muito
provavelmente terd sucesso em atender os requisitos do érgdo regulador do setor e terd um
diferencial na revisdo de sua tarifa, que é a base de remuneracdo do negdcio.

2.1.2.  Meio Ambiente

Conforme Ballen (2005 apud PRONK e HAQ, 1992), o crescimento econémico na
sustentabilidade ou desenvolvimento sustentavel ocorre quando a economia crescente traz justica
e oportunidades para toda a humanidade, independente de ragas, sem destruir 0S recursos
naturais finitos e sem ultrapassar a capacidade de carga do sistema ou capital natural disponivel.
Com a finalidade de preservar o capital natural disponivel e melhor aproveitar a capacidade de
carga do sistema, faz-se necessario conhecer com mais detalhes o que ha de risco ambiental no
objeto aqui estudado.

Entre os materiais que compdem um transformador de distribuicdo de energia elétrica
estdo fio de cobre, ferro, aco silicio, papel isolante, madeiras, porcelanas e 6leo mineral isolante
(KUNZ, 2012). Para que esses materiais ndo sejam exclusivamente de fonte natural as inddstrias
buscam alternativas processuais que possibilitam, sempre que possivel, reaproveitamento de
materiais ja extraidos do meio ambiente (BONELLI, 2005).

Entre os componentes fisicos de um transformador de distribuicdo de energia elétrica que
mais sdo ofensivos ao meio ambiente esta 0 6leo mineral isolante. Isso porque em dado periodo
da industrializacdo desse equipamento se usava esse tipo de dielétrico com bifenilas policloradas
(PCB'’s) que hoje deve ser banida do parque de equipamentos elétricos do Brasil (CAMARGO,
2010 apud PENTEADO E VAZ, 2001).

O cuidado criterioso necessario na rotina dos processos que uma distribuidora de energia
elétrica deve adotar para o reaproveitamento de transformadores é evidente, pois constantemente
h& no minimo a necessidade de manuseio de materiais com risco de possuir PCB’s. Além disso,
0s materiais reaproveitados evitam novas extracGes e ainda podem ser precisamente controlados
para ndo avolumar estoques de lixo nem impregnar solo ou lencol freatico. Entdo, o processo de
logistica reversa € um método altamente favordvel para a gestdo de riscos ambientais,
protegendo o meio ambiente e contribuindo para um negdcio sustentavel.

2.1.3. Do planejamento ao processo de logistica reversa
Entre as definicbes de estratégias necessarias a serem levadas em consideracdo pela
empresa, a que diz que estratégia ¢ “a busca deliberada de um plano de ac¢do para desenvolver e
ajustar a vantagem competitiva de uma empresa’ (TAVARES, 2000, p. 327) remete a
necessidade de atitudes planejadas frente as mudancas no ambiente empresarial competitivo. A
partir da sua inser¢do no cenario competitivo, a empresa deve ser planejada desde sua esséncia
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existencial, objetivos, sua cadeia de suprimentos até 0s processos operacionais ou rotinas de
trabalhos.

Apo6s planejar a cadeia de suprimentos, a distribuicdo logistica ou distribuicdo de
suprimentos e definir as estratégias, chega-se ao processo de distribuicdo que esta associado a
movimentacdo fisica de materiais, envolvendo atividades internas e externas, acompanhadas de
documentos legais e podendo ser dividida nas funcbGes centrais como recebimento,
armazenagem, controle de estoque, administragédo de frotas, separacdo de produtos, carga de
veiculos, transportes, devolugdes, entre outras (BERTAGLIA, 2009). Ao fim do planejamento,
cada um dos elementos parte para um processo definido, padronizado e executado de acordo com
as tarefas estrategicamente planejadas, a fim de alcancar os objetivos da organizacdo com
eficiéncia e eficécia.

Contudo, processos ndo sdo estanques e passam por seguidas alteracOes para atender
novos rumos empresariais. Para Paladini (2008), a melhoria continua é parte do empenho da
organizacdo na otimizacdo de processos. “A otimizagdo do processo engloba os esforcos
destinados a minimizar custos, reduzir defeitos, eliminar perdas ou falhas e, enfim, racionalizar
as atividades produtivas” (PALADINI, 2008, p.34). Com esse intuito, 0s processos devem ter
constantes mutacdes que aperfeicoem seus resultados de acordo com as necessidades
organizacionais e suas possibilidades de investimentos.

De acordo com Aguiar (2006), um metodo de melhoria de processo ser 0 mapeamento
de processos com fluxogramas, identificando subprocessos e problemas existentes. O mesmo
autor cita ferramentas da qualidade para alimentar informagdes obre o processo, como o
brainstorming que se trata de uma dindmica de conversacdo com a finalidade de coletar idéias e
propostas diversas em torno de um objetivo. Outro método destacado é o diagrama de causa e
efeito que possibilita a facil visualizacdo entre os problemas e as medidas a serem adotadas
(AGUIAR, 2006).

Para Pavani Junior e Scucuglia (2011), o lead time é o tempo de processamento que
deve ser o mais desobstruido possivel quando a empresa deseja agregar valor ao seu produto por
meio de processo em constante melhoria. A partir disso a produtividade dos processos na cadeia
de suprimentos, que envolve a fornecedores, clientes e a propria empresa, pode ter computada
em tempo, como segundos, minutos, horas e dias. O Lead Time Médio (LTM) pode ser calculado
pela razdo do somatorio dos tempos pela soma das quantidades de determinado periodo
(PAVANI JUNIOR E SCUCUGLIA, 2011 p. 273).

Conforme Bertaglia (2009, p. 5), “a cadeia de abastecimento corresponde ao conjunto
de processos requeridos para obter materiais, agregar-lhes valor de acordo com a concep¢do dos
clientes e consumidores [...]”. O mesmo autor ainda considera que a cadeia apresenta modelos
que variam de acordo com as caracteristicas de cada negocio. Entre os modelos de cadeia de
abastecimento que favorecem agregar valor ao produto esta o da logistica reversa.

Para Leite (2006), a logistica reversa vai além dos fluxos diretos da logistica
convencional, pois engloba também os fluxos de retorno de peca a serem reparadas ou
devidamente destinadas. Conforme o mesmo autor a logistica reversa pode ser definida em duas
categorias, p0s-consumo.

Pode-se ainda considerar que logistica reversa é o processo de movimentacdo de bens
para o destino final com o objetivo de recuperar o valor dos bens ou, sendo, elimina-los
adequadamente (RLEC, 2007 Apud RAZZOLINI FILHO, 2009).
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Figura 2 — Representacdo esquematica dos processos logisticos direto e reverso.
Fonte: Figueiredo, Fleury e Wanke (2003, p.477)
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Observando a Figura 2 fica evidente a inversdo do fluxo da logistica no processo
reverso e o destaque do reaproveitamento de materiais por meio, por exemplo, da reforma.

A logistica reversa com a reforma possibilita, assim como qualquer modelo reverso,
economias além do preco diferenciado do insumo virgem, como: (a) economia da quantidade de
energia consumida; (b) economia de componentes que entram na composicao da materia virgem;
e (c) economias pela diferenca entre investimentos em fabricas de matérias-primas primarias e de
matérias primas recicladas (LEITE, 2006). Bem planejada, essa revaloriza¢do por meio do canal
reverso de reuso é de grande relevancia para os negécios (LEITE, 2006).

2.2. O Método
O trabalho foi realizado na empresa AES Sul e seus parceiros de negdcios envolvidos no
processo de logistica reversa de transformadores, que é objeto desse estudo de caso que, para Yin
(2005), trata-se de uma pesquisa empirica com procedimentos preestabelecidos desde o
planejamento da coleta de dados e abordagens até a analise dos mesmos. A pesquisa € de carater
descritivo e a abordagem é de cunho qualitativo, que descreve a complexidade das variaveis
(ROESCH, 2007).

A populacdo da pesquisa foi definida como sendo o0s gestores responsaveis pela
administracdo do processo de logistica reversa de transformadores de distribuicdo, composta por
trés colaboradores da AES Sul, que atuam principalmente no controle e direcdo da producédo e da
qualidade dos servicos envolvidos nesse processo.

A coleta de dados ocorreu por meio de trés instrumentos: (a) analise documental, por
meio de observacdo in loco do sistema de informacbes da AES Sul, com analises de
procedimentos e instrucdes de trabalhos do objeto de estudo, controles de qualidade e producao,
historicos de quantidades de materiais movimentados no processo, entre outros relatérios
pertinentes aos objetivos da pesquisa; (b) observacédo in loco, que contribuiu com subsidios para
compreender 0s recursos fisicos em atividade e a proximidade dos profissionais da AES Sul
responsaveis pelo processo estudado em relacdo a sua administracdo; e (c) entrevistas
individuais, que ndo seguiram um modelo estruturado e foram aplicadas conforme a necessidade
de informacg6es a serem coletadas, a fim de alcancar os detalhes pontuais ndo evidenciados na
analise documental ou observaces in loco.

A andlise qualitativa dos dados coletados foi feita a luz do referencial tedrico. As
informacgGes levantadas foram organizadas em discri¢Oes, imagens, fluxogramas e tabelas sobre
0 processo estudado.
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Por fim, os conhecimentos adquiridos foram levados em consideragdo para compreender
as acOes realizadas pela empresa para melhorar o processo de logistica reversa de
transformadores de distribuicdo de energia elétrica. A partir disso, foi possivel avaliar os
resultados da exceléncia no processo modelo para demais empresas do setor.

2.3. O Processo

O processo de logistica reversa de transformadores de distribuicdo da AES Sul tem
passado por diversos ciclos de melhoria continua entre os anos de 2008 a 2014. Cada ciclo de
melhoria possuia objetivos especificos que culminaram para o principal: menor Lead Time
Médio (LTM) possivel para garantir cada vez mais estoque de reposi¢do reduzido, zero risco de
contaminagdo ambiental por depdsito de avariados superlotados e menor consumo de recursos
naturais.

A quantidade de transformadores que saem de operagdo por ano e passam pelo processo
de logistica reversa da AES Sul pode ser mais que 2,5 mil. Por isso, a preocupagdo com a
quantidade de material inutilizado anualmente em avarias de transformadores de distribuicdo
(TRD) é evidente, sendo seu gerenciamento uma estratégia a ser considerada.

O processo de logistica reversa de transformadores de distribuicdo da AES Sul resultam
em aumento da vida util desses equipamentos que avariam na rede elétrica da empresa, 0 que
favorece a economia na reposicdo do estoque e menor consumo de recursos de fontes nao
renovaveis. Esse processo envolve uma equipe que atua em diversas cidades composta por
almoxarifes, técnicos operacionais, técnicos projetistas e gestores, utilizando sistemas de
informacGes que viabilizam o controle e a gestao.

A conducdo do processo de logistica reversa de transformadores de distribuicdo da AES
Sul ocorre dentro de trés principais subprocessos:

a) Operacional — inicia na retirada do TRD avariado até sua disponibilizacdo para as

triagens;

b) Triagens — ocorrem apo6s a disponibilizacdo pelo subprocesso operacional até o envio

para a reforma;

c) Reforma — ocorre apos as triagens até a entrega no deposito de reposicdo da AES Sul,

em empresa contratada para o servico de reforma dos TRD avariados;

A Figura 3 demonstra o fluxo dos subprocessos da AES Sul.
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Figura 3 — Subprocessos da logistica reversa de TRD da AES Sul.
Fonte: Criado pelo autor.

Conforme a Figura 3, os subprocessos possuem atividades diversas, sendo que todas
possuem instrucdes de trabalho especificas para orientar as tarefas adequadamente a cada
profissional responsavel. Assim, pode-se dizer que o processo de logistica reversa de TRD da
AES Sul estd manualizado e controlado pela empresa, com cada etapa sendo acompanhada e
melhorada para contribuir com a excelente performance geral do processo.

O indicador de performance adotado para medir a eficiéncia do processo de logistica
reversa de TRD foi o Lead Time Médio (LTM) em dias, calculando a partir da data que o TRD é
retirado de operacdo até a data de entrega do mesmo para o estoque de reposicao.

Com o processo todo mapeado e monitorado, bastaram algumas melhorias para avancar a
contribuicdo do mesmo para a boa gestdo de ativos da empresa e, por consequéncia, elevar a
base de remuneragéo.

2.3.1.  As melhorias

As melhorias no processo de logistica reversa de TRD da AES Sul iniciaram em 2008 e
se estenderam até 2014, com mudancas graduadas que elevaram os padrdes de controle de dados
e atencdo a cada transformador que sairia da rede de distribuicao.

Os Subprocessos de Reforma e Triagem pouco evoluiram ao longo do periodo,
praticamente permanecendo com as performances de acordo com os contratos de reforma que
giram juntos na casa dos 40 dias. O grande ganho das padronizacfes e alinhamentos nesses
subprocessos foi o reflexo frente a novos cenarios, pois como se conhecia a performance em
tempo integral, qualquer variacdo no resultado seriam adotadas medidas com maior velocidade.

Por outro lado, no Subprocesso Operacional os esforgos foram grandes para que se
alcancasse uma expectativa desafiadora para o resultado. Até o final de 2011 o LTM desse
suprocesso era de 60 dias, cuja meta estipulada deveria estar em no maximo 20 dias.

Ao longo de 2011 foram feitas pesquisas em todas as bases operacionais da empresa,
entrevistando e catalogando idéias para que o processo melhorasse. Por meio de brainstorms
com almoxarifes, técnicos de manutencdo, técnicos projetistas e coordenadores e analises de
causas e efeitos que se alcancou 0 mapa do processo inteiro, incluindo no fluxograma tarefas
logisticas, técnicas, contabeis, financeiras e de salde e meio ambiente.

Em 2012 o processo foi manualizado com diferentes instrucdes de trabalho e todas as
equipes receberam o treinamento que incluiu o uso de uma nova ferramenta na AES Sul, o
Kanban.

Kanban é um método de operacionalizar a producdo com sistema de planejamento e
controle puxado, ou seja, proativo (SLACK, CHAMBERS E JOHSTON, 2002). De acordo com
Slack, Chambers e Johston (2002, p.494), Kanban significa cartdo em japonés e é oriundo do
sistema Just in Time do revolucionario Sistema Toyota de Producdo que controla a transferéncia
de material de um estégio para outro da operacao.

Para Shingo (1996), Kanban é til para indicar o material, o que deve ser feito com ele e
de onde e para onde esse item deve ser transportado. Essencialmente, trata-se de um cartdo que
liga com precisdo os ativos fisicos com suas informagdes importantes para o controle do
processo.

Na AES Sul esse cartdo contribuiu muito para o definitivo vinculo entre as informacdes
necessarias para o processamento e o ativo fisico, trazendo beneficios como reducdo de
retrabalho, simplificacdo de tarefa, confiabilidade no sistema de informacgbes existente e,
principalmente, rapidez no processo. A Figura 4 ilustra o modelo de Kanban e sua aplicagéo no
transformador de distribuicdo (TRD) retirado da rede elétrica.
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Figura 4 — llustracGes do controle de producdo por kanban na logistica reversa de transformadores da AES Sul.
Fonte: Criado pelo autor.

Paralelo ao uso de Kanbans, o principal sistema de informac6es utilizado pela AES Sul
(SAP) foi adequado para receber dados e gerar relatérios que favorecessem a gestdo do processo
de logistica reversa de TRD. O médulo PM do SAP passou a controlar todas as datas de registros
do processo para que a partir delas qualquer equipamento em logistica reversa pudesse ser
rastreado e no final gerasse em relatério gerencial com o resultado do processamento. 2012
fechou com LTM em 46 dias, reducdo de 35% do tempo necessario para atingir a meta em um
ano.
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Figura 5 — Tela de cadastro de dados no processo de logistica reversa de TRD no SAP
Fonte: Criado pelo autor.
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Em 2013 todas as equipes iniciaram treinadas e a melhoria de Tl comecou efetivamente a
contribuir para a performance do processo. Cada transformador retirado da rede de distribuigcéo
passou a ser rastreado e o processo foi controlado de maneira proativa como nunca havia sido
feito na AES Sul. O ano fechou com LTM de 26 dias, 85% completo em dois anos ou de redugéo
do tempo para atingir a meta.

O ano de 2014 foi a continuacgdo do trabalho e da evolucdo, servindo como modelo para
demais processos da empresa, como de equipamentos especiais de distribuicdo, que s&o
reguladores, religadores e capacitores. Parcialmente, transformadores fecharam na faixa de 22
dias o LTM por més em 2014, com grande expectativa de melhorar ainda mais até o fim do
mesmo ano. Com essa tendéncia, o resultado alcancaria 100% de concluséo da meta, A evolucao
pode ser visualizada no Gréfico 1.
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Gréfico 1 — Evolucdo do Lead Time Médio do processo da AES Sul.
Fonte: Criado pelo autor.

O Gréfico 2 apresenta a evolucdo das quantidades de TRD em processamento, ou seja,
que iniciaram a logistica reversa e ainda ndo finalizaram, por tempo em espera nos depdsitos de
avariados.
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Gréfico 2 — Quantidade em plataformas (Depdsito de Avariados) por tempo de fila em relacdo & meta de no méximo

acumulados em 20 dias.
Fonte: Criado pelo autor
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A importancia do monitoramento do Gréfico 2 estd em controlar os volumes em
plataformas de contengdo de 6leo nos depositos de avarias, visto que quanto maior esse volume
maior o risco ambiental de contaminagao do solo e afluentes com PCB’s.

O Gréfico 3 destaca o tempo médio de cada etapa do processo, possibilitando tomar agdes
de melhorias para cada gargalo encontrado.
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Gréfico 3 — Tempos Médios nas Bases (Depositos de Avariados) por etapas do processo de logistica reversa de TRD
em um més.
Fonte: Criado pelo autor

Assim, fica evidente a evolucdo que a AES Sul alcangou com a aplicagdo das melhorias
em seu processo de logistica reversa de transformadores de distribuicdo, trazendo muitos
resultados importantes para o negocio.

2.3.2.  Osresultados

Com o LTM ou tempo médio do processo de logistica reversa de TRD reduzido de 60
dias para 20 dias, acrescidos de 40 dias de producao para reformar, pode-se ter uma nocdo do
valor que a AES Sul economizou em estoque de reposicao.

O preco médio de um transformador novo comprado pela AES Sul é de R$ 3.000,00 e a
média é de 07 (sete) transformadores demandados por dia do estoque de reposicao.

Como o estoque de seguranca € composto por transformadores fora do fluxo normal da
logistica reversa, pois é aquela quantia minima que ndo deve ser esgotado sem nova compra
(VIANA, 2002), antes das melhorias se necessitava de 685 transformadores estocados. Apds as
melhorias aplicadas no processo de logistica reversa, a quantidade necessaria para o estoque de
reposicdo reduziu para 411 transformadores em estoque de seguranca.

Pode-se concluir que, ao pre¢co medio de R$ 3.000,00, o estoque necessario para garantir
a reposicao de transformadores fora de operacdo na AES Sul reduziu para 274 pecas a menos,
uma economia direta de R$ 822.000,00. Evidentemente que tal quantia ao ano poderia render R$
92.475,00, considerando a taxa SELIC que se prevé fechamento de 11,25% ao ano em 2014
(EBC, 2014). O Gréfico 4 representa melhor os nimeros apurados.
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Grafico 4 — Reducéo de estoque apds as melhorias no processo de logistica reversa de transformadores da AES Sul.
Fonte: Criado pelo autor.

Portanto, todo o esforco aplicado em melhorar o processo de logistica reversa foi
compensador j& sob a avaliagdo financeira do resultado. Ainda, com o processo bem controlado e
com cada peca rastreada no seu ciclo de vida, os riscos de a organizagdo sofrer sansdes em sua
tarifa numa revisao de eficiéncia realizada pelo 6rgao regulador sdo foram minimizados, o que
contribui diretamente para a base de remuneragdo do negdcio.

Por fim, outro risco mitigado foi a exposicao de equipamentos com potencial teor de PCB
nocivo ao meio ambiente, sendo todos os casos de transformadores retirados de operacdo em mal
estado conduzidos rapidamente a triagem, descontaminacdo ou descarte. Para a saude dos
colaboradores, o processo eficiente pode ter reduzido a quantidade de retrabalhos, motivando as
pessoas pelo desempenho uniforme e favoravel ao sucesso do trabalho.

3. CONCLUSOES

Ao final do trabalho conclui-se que as principais melhorias no processo de logistica
reversa possibilitaram a padronizacdo do processo por meio de pesquisas e de manualizacdo, o
controle por indicadores e relatorios periodicos, a utilizacdo do Kanban como nova ferramenta
de controle fisico-contabil, os treinamentos e os cuidados com o meio ambiente foram as meios
chaves para mudar o processo estudado para muito melhor.

Avancar de 60 dias para 20 dias o tempo médio de processamento de um transformador
avariado desde a data da retirada de operacédo até o inicio da reforma foi uma grande conquista.
Agora se faz todo o processo em um terco do que se fazia ha alguns anos, poupando R$ 822 mil
em estoque de reposicéo.

Com menos transformadores em estoque de reposicdo, menor € 0 consumo de materiais
ndo renovaveis e, com 0 maximo de reformas, maior é a quantidade de reaproveitamento de
pecas, economizando energia e extracdo de matéria virgem do meio ambiente. Assim, essa
logistica reversa aplicada na AES Sul contribui efetivamente para um negécio sustentavel.

Ainda, o trabalho ficou mais simples para os colaboradores e prestadores de servico, bem
como as informacgdes mais confiaveis e rastreaveis no sistema da empresa. Esse controle apurado
e em constante melhoria, favorece a gestdo de ativos e contribui para uma base de remuneracao
justa para a empresa.

Portanto, acredita-se ter alcancado o objetivo de apresentar um excelente modelo de
processo de logistica reversa, podendo estenderem a outros equipamentos e outros niveis de
melhoria, assim como a propria AES Sul planeja investir em breve. Por fim, destaca-se que a
AES Sul segue coerente com sua missdo de continuar o fornecimento seguro, sustentavel e
confiavel de solucGes de energia.

Esse estudo limita-se aos acontecimentos relatados em pesquisa sobre o processo de
logistica reversa de transformadores de distribuicdo de energia elétrica da AES Sul, mas possui
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um assunto que pode servir de base para verificacdes de processos em outras organizacoes por
trabalhos futuros.
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