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Resumo

A Usina Belgo Juiz de Fora, por sua localizago geogrifica e por sua grande capacidade de produgio de um mix variado
de produtos ndo planos, busca incansavelmente a reducio dos custos logisticos sem perder o foco das necessidades comerciais.
A busca por um sistema que garanta as entregas dos produtos nos prazos definidos pelos Clientes e concilie reducio de custos
logisticos com capacidades de escoamento e abastecimento da Usina de Juiz de Fora com seguranga, fez com que se estudasse o
modal rodo-ferroviario denominade “Piggy Back”. A operagdo iniciou-se a partir da parceria da Belgo com a MRS Logistica S.A.,
José Herculane da Cruz e Filhos Ltda. e Multitex Logistica Integrada Ltda.. Basicamente, o fluxo consiste em coleta de sucata
metélica na Grande Sdo Paulo, por carretas, que se concentram no terminal da operadora de cargas de Itaqliaquecetuba, onde os
semi-reboques com sucata sdo dispostos sobre vagdes da MRS e dai, despachados regularmente para Juiz de Fora. Na usina sdo
descarregados e carregados de volta para 53o Paulo. Implantado-se o processo de forma gradual. No periodo de junho a
dezembro de 2002, foram transportados nesse sistema |79 da sucata recebida e 23% dos produtos entregues no estado de Sdo
Paulo, o que representou uma economia de 7,5% em relacdo ao custo eventual do transporte rodovidrio. Estdo sendo
implementados outros estudos e a¢des que permitam uma maior utilizacdo do sistema no fluxo Sdo Faulo e a implantagio do
processo em outras regides, bem como as alternativas para as solugdes dos problemas encontrados.
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The Piggy-Back Operation System: Products Shipping and
Scrap Suply of Belgo Juiz de Fora Works

Abstract

Belgo Juiz de Fora plant in Minas Gerais, for its geographic location and for its capacity of producing a wide range of long
products, is seeking for the decreasing of logistic costs, without loosing focus on commercial needs. The search for a system able
to guarantee the delivering of products according to the time determined by the customers and at the same time combines logistic
cost reduction, with capacity of shipping and supplying of the Juiz de Fora steel mill with safety, led us to study a new way to
provide the transportation, based of highway-railway means called “Piggy-Back”. The operation started from a partnership
between companies Belgo, MRS Logistica S.A. , Herculano Ltda and Multitex Logistica Ltda. The logistic flow consists basically on
the collect the metal scrap at Sdo Paulo City, by trucks, which concentrate at the load operator terminal, in Itaquaquecetuba,
where the trucks with scraps are prepared under the rail wagons of MRS and then, they are sent to Juiz de Fora. At the mill they
are unloaded and loaded back to Sdo Paulo. From June to December, 2002, using the process gradually 179 of scraps, and 239
of products delivered in Sdo Paulo were transported in this system which represented savings of 7,59 comparing to the
traditional cost of road transportation. Others studies and actions are being implemented to allow a better use of Sdo Paulo s flow
system and implementation of the process in other regions as well as alternatives of solution for the problems.
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I. INTRODUGAO

Buscande as solucoes logisticas para a
colocacao no mercado de seus produtos, a
BELGO vem desenvolvendo parcerias com os
fornecedores de servico de transporte de carga,
viabilizando outros modais nao tradicionais e
mantendo a qualidade e prazos exigida pelos
seus dientes.

A Belgo Juiz de Fora estd situada
préximo A malha ferroviaria da MRS na BR040.

A grande parte do transporte de suas
cargas ¢ feita pelo transporte rodoviario.

O transporte ferroviario das cargas é feito
para os mercados que possuern rmaior “lead time”
devido a sua maior dificuldade em atender com
rapidez as necessidades mais urgentes dos dientes.
Além disso, dependern de depdsitos nos terminais
de carga e pontas rodovidrias que podem afetar a
qualidade fisica dos seus produtos mediante as
movimentacoes efetuadas pelos transbordos.

A escolha do modal que atendera as
necessidades do negécio deve compreender
varios aspectos mercadolégicos. Dentre eles,
citam-se os apresentados na Tabela I.

Considerando premissas de buscar um
modal que represente potencial de desenvol-
vimento, a solugao inicial encontrada foi a do
transporte da carga pelo sistema “piggy back”.

Este modal, por ser inovador no Brasil,
possui pontos fortes e pontos que precisam ser
reforcados para a melhoria continua do processo.

2. JUSTIFICATIVA

Nos tempos dificeis que atravessa a
economia mundial, a busca constante de reducac
de custo é fator primordial para a sobrevivénda
de qualquer empresa.

Esse trabalho
alternativa de reduzir custos operacionais

busca uma forma
logisticos, com melhoria da produtividade e
qualidade, através de parcerias.
3. OBJETIVO

Analisar a influénda da otimizacao do
processo “piggy back” desde a sua implantacao

até o momento atual, tornando-o adaptavel as
necessidades da BELGO.
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Em uma primeira etapa, sao analisados os resultados
comparativos entre a expectativa inicial do projeto e a realidade
alcancada, com seus fatores criticos.

Em uma segunda etapa, sac analisados os ganhos pela
utilizacao do processo rodo-ferroviario em relacao ao tradicional
rodoviario/ ferroviario e o “marketshare” potencial do rodo-
ferroviario sobre o transporte rodoviario convencional.

Finalmente,
tendéncias para que o processe seja melhorado.

sao observadas as necessidades e as

Tabela |. Aspectos mercadolégicos da escolha do modal

Aspectos Comerciais Aspectos Logisticos Aspecto do Produto

Produtividade dos Clientes | “Lead time” / “Transit time” | Tolerincia de defeitos

Economia interna Oferta de veiculos Qualidaderequerida

pela movimentacio

Economia externa Qualidade visual

do produtos

Dispenibilidades
dos produtos

Acondicionamento/
Ermbalagem

Oferta de produtos
ao mercado

Tempo de reposicio
do estoque

Acondicionamento
dos produto

Cobertura dos estoques
nos depésitos

Giro dos estoques Densidade dos produtos

Marketing dos produtos Retorno de informacgées

Preco dos produtos “TKU”

Distincia dos centros
fornecedores e clientes

Facilidade de acompanha-
mento das cargas

Nimero de movimentagdes
Tempo de estoque

4. DESENVOLVIMENTO
4.1 O que é o “Piggy Back’?

O nome sugere a maneira de se transportar porcos (como
ja diz o nome em inglés). A experiénda diz que nao pode ser “emn
fila”, evitando canibalismo, e nao pode ser “cara a cara” pois eles se
“extressariam” pela irritacio. Entao, o transporte & feito com um
virado de costas para o outro (dal “piggy back™); no caso das carretas,
a quinta roda de urma fica no sentido inverso da outra, permitindo, em
algumnas ocasides, o acoplamento do cavalo medcinico no terminal de
cargas e uma boa distribuicao de carga sob o vagao. (Figura |)

Figura |. Semi-reboques carregados sob vagées plataformas especiais.
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4.2 O Processo A operadora ferroviaria tracionari esse
comboio para Juiz de Fora, para descarga de

Inicialmente, a MRS pés a disposicac vagoes do tipo  metdlicos e carga de produtos (na usina as

“GQS" que foram alugados da FERRONORTE; estes possuiamum  carretas permanecem nas pranchas ferroviarias

sistema de travamento “SIRFE” que permitia acoplar os semi-  onde sao feitas as manutencées, se necessario).
reboques pela quinta roda. As carretas disponiveis ao projetc  Despachado para Sao Paule, ¢ comboio chega
vieram inicialmente da TORA Transportes e tinham guarda baixa. no terminal e com a ajuda de um porta

O processo inicia-se com a colocacaoc dos semi-reboques  container as carretas sao retiradas dos vagoes
carregados com sucata utilizando-se cintas de poliester nos vagoes,  através de icamento. O cavalo mecinico da
através da utilizacao de um porta- containers com capacidade de  transportadora acopla e entrega o produto,
35t. O passo seguinte é o travamento da quinta roda no suporte.  fechando o cido com a coleta dos metélicos
O conjunto estd completo quando todas as carretas estao  para a Usina. A seqiéncia de fotos a seguir
carregadas no comboio. ilustra ¢ processo (Figuras 2a | I).

Figura 2. Detalhe do porta Figura 3. Carreta carregada com  Figura 4. Disposicio da carreta  Figura 5. Travamento da quinta
container. metilicos. sob vagio PGS. roda.

Figura 8. Chegada do comboiono  Figura 9. Opcéo de descarga
patec de metalicos da usina. direta.

Figura 6. Chegada do comboio na
Usina.

Figura 10. Carregamente de Figura |l. Retirada da carreta

produtos. carregada em Sdo Paulo.
4.3 O Estudo 4.3.2 Premissas e necessidades:
4.3.1 Abastecimento do centro de distribuicao de SP: ¢ Composicao ferroviaria — | locomotiva e
20 pranchas
* Necessidade de produtos — 2500 t/més ¢ 2 carretas/prancha = 40 carretas

* Retorno com sucata

Tecnologia em Metalurgia e Materiais, Séo Paulo, v.I, n.3, p. 55-59, jan.-mar. 2005 57



4.3.3 Meta para o abastecimento em SP:

* 6 ciclos completos JF/SP/|F

* Reducao no custo de frete total

* Repartir os ganhos obtidos com parceiros
* Ciclo de 104h - cffolga 120h = 6
ciclos/més = 12.960 t/més

* Etapa inicial de 4 ciclos/més = 8.640 t/més
* Capacidade de 1080 t/trem = 2.640 t/ciclo
* Necessidade de mais 40 carretas
graneleiras nos sucateiros (opcional)

4.3.4 Descarga no patio de metalicos em JF:

* Tempo médio de descarga de 01 carreta =
20 minutos = 13,33 h p/descarga total

* Tempo do ciclo = 24 h

* Folga = 10,67 h

Depcurms W =14 Carregamento sucata - Bh

Figura 12. Ciclo total do processo estudado

5. A OPERACAO

Figura 13. Esquema da operagio
5.1 Terminais utilizados:

Sao Paulo: Terminal de Manoel Feio,
ltagliaquecetuba, SP

Dimensionamento do ciclo:

* Cido total — 104 horas

* Necessidade de | locomotiva e 20 pranchas
totalizando 40 carretas

* 6 viagens p/més (120h por ciclo para efeito
de calculos)
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6. YANTAGENS E DESVANTAGENS DO SISTEMA
INTERMODAL

Tabela 2. Vantagens e desvantagens do sistema intermodal

Vantagens Desvantagens

Rapidez Grande emprego de
equipamentos rodoviarios

Abastecimento dos Priorizacio de descarga no

centros com regularidade patio de metilicos de JF

Eliminacio de custo com pedagios O ciclo deve ser mantide constante

Redugio de risco de acidentes Impossibilidade de utilizagdo de

nas estradas / maior seguranga no apenas um operador logistico

transporte de sucatas devido sobreposigio de impostos

Ganhos compartilhados Maior controle durante as fases
da operacio

Fidelidade/disciplina dos Necessidade de contrate de longo

fornecedores de sucata prazo para garantir investimento

Redugic de custo com Complexidade do sistema

utilizacio de ferrovia

Pagamento por ciclos completos

Eliminacio de roubo de carga

Transbordo sem manusear produto

7. GANHOS ESPERADOS

Pelo estudo, quando comparado ao modal rodoviario: 15%.

8. RESULTADOS

Os Griaficos |, 2 e 3 mostram a evolucao do transporte de
cargas desde o inicio da instalacao do processo.

Grdfica 1. Escoamemo Henialvia Plgy Back Britica 2. ansmecimens Hensl Vis Py Back

i

& )
o H..H**‘.H*?ﬂ..uk:a
. ;
- o oy SN -
& = F—y %

i

Qua nimace it

[

R, )09 IR0 TS RS R M S . [ .2 e

—— Realizade —=—{Hertada -+ Meta ~_ Realizada —=_gfertada -+ Meta

Grafico mensal de ganho, do modal rodo-ferroviaric em
relacao ac modal rodoviario.

9. ANOMALIAS ENCONTRADAS

* Baixa ocupacio dos equipamentos ofertades (massa
especifica da sucata e relagio produto X equipamento X
gabarito ferrovidrio).

* Vagao que nao circula por problerna de gabarito de carga, ou
ma condicao das carretas.

* Falta de carretas no pulmao — pré cargas.

* Atraso nas saidas e chegadas das composi¢oes por problemas
ferroviarios.
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* Roubo de pecas ou equipamentos das carretas durante o condi¢des operacionais, comerciais e

transporte ferroviario e durante a permanéncia nos terminais. procedimentos para indenizacao, com o
* Falta de elaboracaoc de um termo contratual onde fiquem objetivo de tornar o transporte mais regular,
definidas as responsabilidades, compromissos, penalidades, eficiente e rentavel para as partes.

10. CONCLUSAO

Embora o estudo previsse um ganho de 15% com ¢ modal rodo-ferroviario em relacao ao tradicional
transporte rodovidrio, vérios fatores influenciaram no resultado pratico.

Dentre eles, podemn-se apontar o desgaste dos equipamentos, a falta de carretas, “back up” para preparacio
do comboio de retorno, a falta de uma definicao clara dos termos de responsabilidades e a maximizacao dos pesos.

No inicio, previam-se fluxos constantes de uma locomotiva com 40 carretas e 4 ciclos por més, atingindo
8.640t; porém, houve uma necessidade de se redimensionar o projeto para 12 ciclos, com 8 vagoes e 16 carretas por
comboio, baseados na reducao do custo ferroviario, menor flexibilidade no atendimento e agilidade nos processos
logisticos da usina (condiliando o PCP e o “lead time” dos dientes e fabricas da Belgo, com o “transit time” do processo).
Essa mudanca permitiu atingir, em outubro, 8.3%96 t transportadas para uma oferta de 9.570t de capacidade.

Mesmo com resultados negativos nos meses de abril e maio, a Belgo apostou no projeto, que tomou impulso
apés o més de julho, atingindo o ganho de 10,58% no més de fevereiro de 2003, e ganho acumulado de 5,64%, com
o “mix” de cargas e operacoes logisticas no processo de melhoria continua.

Podem-se destacar como vantagens adicionais ao projeto a rapidez, o abastecimento dos centros com
regularidade, eliminacac dos custos com pedagios, reducac dos riscos de acidentes nas estradas, fidelidade/disciplina dos
fornecedores de sucata e reducao da dependéncia do transporte rodoviario.
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