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SUMARIO

Basicamente, este Trabalho de Formatura consiste  no
desenvolvimento de um sistema que integra todas informacgdes de PPCP
Jornecendo suporte ¢ tomada de decisdes e otimizando o trabalho do
departamento.

O sistema foi implantado em uma industria de embalagens de papeldo
cuja producdo é classificada como intermitente sob encomenda.

O sistema foi desenvolvido no gerenciador de banco de dados MS-

Access 7.0, da empresa Microsoft Corporation.



RESUMO

Com o intuito de orientar o leitor, é apresentado a seguir o conteiido

bdsico de cada um dos capitulos deste Trabalho de Formatura.

Capitulo 1 - A Empresa
Neste capitulo é apresentada a empresa onde foi realizado o
estdgio. Envolve uma explicagdo de sua estrutura bdsica, do seu

Juncionamento e de seus principais clientes.

Capitulo 2 - O Processo Produtivo
Este capitulo é de grande imporidncia para o entendimento do
frabalho. Sdo apresentados os tipos de produtos e respectivos processos de
Jabricacdo. Procurar-se-d dar uma visdo global dos inter-relacionamentos

de todo o sistema produtivo,

Capitulo 3 - Andlise da Situacdo Atual da Empresa
Basicamente serd feita uma andlise critica da situacdo atual da
empresa. Este capftulo servird de base para entender a origem dos

problemas da empresa.



Capitulo 4 - Formulacdo do Problema
Serdo priorizados os principais problemas e explicado o

porqué da escolha do tema.

Capitulo 5 - O Sistema Proposto
Neste capitulo serd detalhado o sistema proposto desde seu

desenvolvimento até a implantacdo.

Capitule 6 - Conclusdes
E feita uma avaliagdo dos beneficios trazidos para a empresa

com o trabalho.
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1. A Empresa

1.1 Introducio

O presente trabalho foi elaborado durante o estagio realizado em uma inddistria de

embalagens de papeldo ondulado.

A empresa iniciou suas atividades no bairro de Bonsucesso - cidade de Guarulhos
em 1963. E uma empresa familiar com atualmente 320 funcionarios. Ela possui cerca de
1,8% do mercado de embalagens de papelao ondulado.

Atendendo a diversas indistrias do setor alimenticio, bebidas, fruticultura, quimico,
eletro-eletrdnico, automobilistico e do préprio ramo de embalagens de papelio ondulado
(cartonagens), a empresa registra atualmente algo em torno de 150 clientes. Dentre eles,
destacam-se: Nestlé, Coca-Cola, CCE, Panasonic, Arno, Gradiente, Osram, Bradesco,

Bela-Vista, Cereser, Colorvisdo, Diziolli, Ford, NGK, Volkswagen, Hoescht, etc.
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1.2 A Estrutura

Com uma estrutura com poucos niveis hierdrquicos, a empresa possui uma

organizagio enxuta. A seguir é apresentado um quadro resumido da atual estrutura

hierarquica da empresa.

PRESIDENCIA

DIR. FINANCEIRA E
ADMINISTRATIVA

DIR. COMERCIAL

CONTABILIDADE

DIR. INDUSTRIAL

.

FINANCEIRO

RECURSOS
HUMANOGS

CUSTOS

CPD

Figura 1.1 - Organograma Geral da Empresa

GERENCIA DE CONTROLE DE
VENDAS COMPRAS |1 QUALIDADE
VENDAS DE
CHAPAS PRCP T} EXPEDICAO
VENDAS DE 2
CAIXAS ONDULADEIRAS }—-1 MANUTENCAO
CARTONAGEM |-—| SEGURAKNCA

Elaborado pelo Autor

Partindo-se da Presidéncia, existe a Diretoria Industrial, a Comercial ¢ a

Financeira.
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Sob a perspectiva da produgio, existem oito 4reas industriais, das quais duas sdo
diretamente produtivas. Na tabela a seguir sio apresentadas as principais informagdes para

caracterizacdo de cada setor.

Setor Principais Processos e Produtos Principais Equipamentos Funciondrios
Onduladeiras Fabricagio das Chapas 2 Onduladeiras 55

6 Impressoras

6 Grampeadeiras

Cartonagem Impresséo Corte e Vincof 3 Méquinas Corte & Vinco 120
Fechamento 6 Coladeiras Semi-
Auntomadticas

2 Coladeiras Automaticas

Quadro 1.1 - A Area Produtiva

Elaborado pelo Autor

Os setores de apoio, por sua vez, sdo responsaveis pela integragio das atividades
dos setores produtivos, gerenciando o ciclo e o desenvolvimento de cada um dos pedidos
recebidos. Entre eles, os mais importantes sio:

a) PPCP

E o setor responsavel pelo planejamento e programacéo da producio. O PPCP tem

a responsabilidade de minimizar atrasos, manter o fluxo produtivo balanceado e programar

a melhor possivel sequenciagdo dos pedidos nas maquinas.
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b) Qualidade

E o setor responsivel por toda a inspecio e controle da qualidade do produto e do
processo. O setor da Qualidade interage com muitos outros personagens dentro e fora da
fabrica. Avaliando os produtos, investigando a causa de problemas e realizando testes, ela
estd em contato permanente com Vendas e¢ PPCP. O trabalho executado sobre
fornecedores exige uma comunicagio bastante intensa com eles e, analogamente, pode-se

dizer que existe um relacionamento bastante proximo com os clientes da empresa.

¢) Expedigio

E o setor responsavel pela logistica, ou seja, onde se faz todo o planejamento de
entregas. A entrega dos pedidos de um cliente pode ser direta ou fracionada (quando
conjuga-se pedidos de outros clientes). Esta variavel depende do peso e volume da carga.

E importante uma boa sintonia com o PPCP na formagio das cargas.

Cabe um destaque especial ao setor de Vendas que, responsavel pelo acolhimento

dos pedidos, cuida ainda do desenvolvimento dos produtos.



Capitulo 1 - A Empresa 16

1.3 O Estagio

Ficou estabelecido que o estagio desenvolver-se-ia na area de PPCP. A principio,
entretanto, procurou-se observar a situagio atual da empresa, desde aspectos produtivos
até admunistrativos.

Neste processo de acompanhamento foi observado aspectos gerais, desde a
entrada do pedido até a expedigio do mesmo. Com base neste primeiro contato, houve a
oportunidade de avaliar os sistemas de informagdes existentes e a organizacdo do trabalho
produtivo na empresa.

A visio global adquirida no decorrer do estdgio permitiu buscar mefhorias gerais
nos aspectos em (ue apresentava maiores caréncias.

As atividades desenvolvidas seguem a seguinte ordem cronologica:

1) Estudo de Tempos € Métodos;

2) Elaboragdo de um Sistema de Informacgdes Gerenciais sobre Indices de
Desempenho da Fébrica;

3) Programagio das Onduladeiras;

4) Desenvolvimento do Trabalho de Formatura.
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2. O Processo Produtive

2.1 Tipo de Producio

Conforme citado anteriormente, a produgdo da empresa ¢ classificada como

intermitente sob encomenda. Para facilitar melhor a compreensdo deste sistema produtivo,

conveém apresentar os pardmetros caracterizadores que determina o enquadramento no

mesmo, bem como os demais tipos de producio.

Fatores

Produto

Demanda

Processo

Distancia Emp-Cons

Tipo de Produgiio

N de Prod. /Ativ.

Diferenciagio Produtos

Produgiio por periodo

Variaciio no roteiro

Estoques entre Emp-Cons

Continua pura UM NENHUMA GRANDE NENHUMA MUITOS
Continua com POUCOS POUCA GRANDE POUCA MUITOS
diferenciagiio _ _

Intermitente MEDIO/ MEDIA/ GRANDE MEDIA POUCA/MEDIA POUCOS
repetitiva GRANDE

Intermitente GRANDE GRANDE MEDIA/PEQUENA MEDIA/GRANDE NENHUM
sob

encomenda

Grandes MUITAS GRANDE PEQUENA GRANDE NENHUM
Projetos ATIVIDADES

Quadro 2.1 - Tipos de producdo e caracterizadores

Extraido da apostila de PPCPE do Prof. Miguel C. Santoro

Como € possivel observar no Quadro 2.1 existe uma série de caracterizadores que

classificam a produgfio da empresa em estudo. Um detalhe particular que merece destaque

¢ quanto ao nimero de produtos associados a cada cliente. Das empresas de maior porte

que se caracterizam por produgio em grandes lotes e, consequentemente, sdo

responsaveis por grandes pedidos, pode-se chegar a um nimero superior a 120 produtos
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cadastrados. Ao mesmo tempo, ndo ¢ dificil serem encontrados clientes com apenas um
produto a eles vinculado.

Convém também lembrar que, devido as varias possibilidades de combinacio de
dimenséo, impressio, desenho e tipo de fechamento (colada, grampeada, “desmontada” ou
fita), obtém-se uma grande variedade de roteiros na fabrica. Para chegarmos ao
detathamento das maquinas em que se fabricara o pedido, é necessario considerar nio s6
as operagOes necessarias, mas todas variaveis relativas a dimensio da caixa. Uma alteracio
em alguma dessas variaveis pode significar um roteiro totalmente diferente do original.
Mais adiante serd melhor detalhado esta particularidade.

Atualmente registra-se algo em torno de 130 roteiros e cerca de 5.000 produtos

cadastrados.

Para analisarmos os roteiros mencionados, podemos dividir o processo produtivo

basicamente em 2 setores: Onduladeiras ¢ Cartonagem.
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2.2 Setor Onduladeiras

A Onduladeira € o principal equipamento de uma fabrica de papelio ondulado, e
sua func8o € produzir a chapa de papeldo, ou seja, ondular uma folha de papel e cola-la
com duas outras folhas planas. S0 maquinas de grande porte podendo atingir mais de
80m de comprimento, processar bobinas de até 2.20m de largura por 1,50 de didmetro. As
chapas sdo destinadas ao setor Cartonagem para fase de acabamento ou para clientes
externos. Como j& foi dito anteriormente, a empresa possui clientes do ramo de
embalagens e fornece chapas para os mesmos. Cerca de 30% da produgic destina-se ao
fornecimento da chapa bruta.

Antes de detalharmos as operagdes das onduladeiras, convém apresentarmos os
tipos de papeldo ondulado e seus componentes para facilitar a compreensdo do processo
produtivo.

Segundo a ABPO', por papelio ondulado entende-se o seguinte: “Estrutura
formada por um ou mais elementos ondulados (miolos) fixados a um ou mais elementos
planos (capas) por meio de adesivo aplicado no topo das ondas.

O papeldo ondulado esquematizado abaixo corresponde a0 que ¢ chamado de

papeldo ondulado de parede simples.

Comprimento

Largura —\ ‘[

j \ o

Figura 2.1 - Chapa de Papeldo Ondulado

—— Miolo

Ponto de Colagem

Adaptado da referéncia [7]

' ABPO - Associaglio Brasileira de Papeldo Ondulado
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Os papeldes podem ser classificados de acordo com o tipo de onda. Ha
basicamente 3 tipos ondas: B, C e W (convengdo da empresa para especificar onda BC). A
diferenga basica entre a onda B e C é a altura da onda. Enquanto a onda B possui uma
altura de 3mm, a C atinge aproximadamente 4mm. A onda W é um papelio de parede
dupla, formado por trés capas e dois miolos colocados intercalados. Para as capas
geralmente se utilizam papéis kraft ou semi-kraft, ou seja, papéis de melhor qualidade. Nos

miolos se utilizam papéis miolo, ou seja, papéis reciclados.

— Capa txferna

+—— Capa Intermedidria

“——. Capa Inferna

Figura 2.2 - Papeldo Ondulado de Parede Dupla
Flaborado pelo Autor

(convengdo utilizada na empresa)

A seguir sdio explicadas as operagdes basicas na fabricagiio das chapas de papeldo

ondulado.

| ) | |
| | 3 | |
|
Unidatle Unidade . iscador Faci
Corrugadora de Corrugadora de Unidade de Mesa Riscador Facdo

Onda C Onda B Cola Ul C

Figura 2.3 - Esquema Geral da Onduladeira
Elaborado pelo Autor
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1) Nas unidades corrugadoras, a capa interna (na unidade corrugadora da onda C)
ou a capa intermediaria (na unidade corrugadora da onda B) sdo previamente aquecidos
nos cilindros pré-aquecedores 2 uma alta temperatura (~ 180 °C) com o objetivo de abrir
os poros do papel e uniformizar a umidade. O papel miolo recebe uma “chuva” de vapor
superaquecido (através do Gaylor) e depois passa pelos cilindros corrugadores formando
as ondas. O papel miolo ondulado e o papel previamente aquecido sdo colados formando a

face simples. O papeldo face simples é conduzido acreamente pela ponte transportadora

até a Unidade de cola.

. Cilindro corrugador superior (com ranhura)

. Cilindro corrugador inferior

Cilindro liso de pressdo (prensa lisa)

Barra de fixagio dos suportes de pingas

Suporte de pingas

. Parafuso para fixagio dos suportes de pingas & barra de fixago
Pingas guias

Cilindro aplicador de cola

9. Cilindro controlador do filme de cola (Doctor)

10.Lamina de borracha dosadora de cola

11.Lamina limpadora do cilindro liso de pressdo (prensa lisa)
12.Chuveiro de vapor (Gaylor)

13 Papel capa interna

14 Papelio Face Simples (F.S.) (Papel miolo ja ondulado com capa interna)

R Y o e

Figura 2.4 - Unidade Corrugadora

Extraido da referéncia [8]
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2) Na unidade de cola os faces simples sio colados entre si (no caso de onda W) e

a capa externa formando um papeldo continuo.

Figura 2.5 - Unidade de Cola - Formagdo do papeldo onda W

Extraido da referéncia {8]
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3) No Riscador sio formados os vincos e os cortes no papeldo perpendicular ao
eixo da onda. Também s@o eliminadas as “beiradas” do papeldo (minimo de 1 c¢m). E
necessario a eliminacdo dessas beiradas, chamadas de refiles, em virtude do encolhimento

dos papéis e para que garanta o perfeito paralelismo evitando problemas futuros nas

impressoras.

| ]
J: .......................................... J = Sentido do Fiuxo
I—
L. I | Vinco
E —Corte
Eixo da Onda [ Irefite

Figura 2.6 - Operagdes do Riscador
Elaborado pelo Autor
4) No Facio sio feitos cortes transversais formando a chapa de papeldo. Por

batida podem sair até 5 chapas (nas onduladeiras da empresa).

2.2.1 Particularidades

2.2.1.1 Insumos

Segundo Woiler: “Na fabricacdo de papeldo ondulado dois insumos sdo
considerados de vital importincia: a capa(que sdo as folhas externas) e o
miolo(elemento ondulado entre as capas). Estas matérias-primas sdo ofertadas pela
indistria de papel que, por sua vez, depende da indistria de celulose.

Esquematicamente, tem-se o seguinte fluxo:

' | e i FABRICA DE UNEDADE DE
FLORESTA |—» | PABRICADE | -»{

CELULOSE | PAPEL PAPELAC
_____ : ONDULADO

Figura 2.7 - Integragdo Vertical

Extraido da referéncia [7].
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Esta dependéncia sugere a ocorréncia de grupos integrados no ramo, pois a
nfio garantia de fornecimento de papel a umdade de papeldo ondulado pode causar-
lhe graves problemas. Se o mercado ofertante estiver apresentando um volume de
matéria-prima suficiente para todos, as unidades nfio integradas nfio sofrem entrave
algum; contudo, num mercado em escassez, a situagdo se altera e neste caso € de
se esperar que sO sobrevivam as integradas.”

Podemos dizer que a empresa possui uma relativa integragéo em termos de
papel semi-kraft. Ja para papel kraft e miolo, a empresa € totalmente dependente
do mercado externo. Quando o mercado ofertante esta escasso, atrasos de pedidos

em carteira que utilizam estes papéis sdo frequentes.

2.2.1.2 Problemas de Conjugacio

Na fase de fabricagfio das chapas de papeldo, deve-se evitar ao maximo as
trocas de papéis. Trocas de papéis significam carregamentos de bobinas por
empilhadeiras, ajuste das mesmas na onduladeira, excesso de material refugado e
caso essas frocas sejam feitas em curtos intervalos, podem ocasionar frequentes
paradas.

As Onduladeiras da empresa siio da marca Uchida, bitola de 160cm,
avaliadas cada uma em torno de dois milhdes de dolares. Sua depreciagido ocorre
em 15 anos. Logo, a onduladeira € um investimento muito caro para frequentes
paradas.

Conjugar pedidos na onduladeira da empresa significa evitar a troca dos
papéis carregados. Isso se torna uma tarefa dificil na medida que dificilmente
pardmetros de largura bruta e qualidade do papelfio {combinagiio da onda e tipos
de papéis), que devem ser levados em consideragdo na conjugagio de pedidos, sdo
os mesmos. Existem basicamente 8 larguras diferentes de papéis (90, 100, 110,
120, 130, 140, 150 e 160) e mais de 60 qualidades de papeldo. Ou seja, geralmente

quando ocorre a troca de pedido pelo menos um dos papéis da composigio do
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papeldo € trocado. Por isso, pedidos pequenos (de baixa metragem) sio altamente
prejudiciais a produtividade da empresa.

Por decisdo da diretoria resolveu-se fabricar pedidos com largura bruta
maior ou igual & 130cm em uma das maquinas e abaixo na outra.

Esta decisdio foi tomada devido ao fato de ndo ser aconselhével usar
larguras de papéis menores que a medida da bitola da onduladeira pois provocam
deformagGes e maior desgaste dos rolos corrugadores. Ou seja, resolveu-se

preservar pelo menos uma das onduladeiras.

No exemplo abaixo estd sendo fabricado um pedido cuja largura da chapa
resultante € de 68cm. Por batida esta sendo fabricado 2 chapas e esta formando um

refile de 2¢m de cada lado. A largura bruta da bobina é de 140cm.

= Sentido do Fluxo

—
140cm ) _________________
5- o [, 136cm
¥ ] © | Vinco
— Corte
Proximo Corte [:I Refile

Figura 2.8 - Exemplo de fabricago de chapas
Elaborado pelo Autor
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2.3 Setor Cartonagem

Neste setor & feito a conversio das chapas do setor Onduladeiras em caixas e
acessorios. Segundo a ABPO, a caixa de papeldo ondulado ¢ definida do seguinte modo:
“Embalagem rigida, cujas paredes sdo formadas por uma ou mais chapas de papeldo
ondulado, cortadas, vincadas e entalhadas, ou somente cortadas e vincadas.” A caixa de
papeldo ondulado pode ter varia fungdes, tais como: prote¢do e preservacao durante o
transporte e/ou armazenagem dos produtos. Pode servir para apresentar diretamente o
produto ao consumidor ou ser uma embalagem intermediaria (casos em que ela ¢
inadequada para o despacho), etc. A seguir sdo descritos os principais tipos de caixas de

papeldo ondulado.

2.3.1 Tipos de Caixas e Acessorios

1) Caixa Normal:
Usualmente chamado de caixa normal ou maleta. Caixa de papeldo ondulado

fabricada com uma s6 chapa vincada e entalhada com um desenho simples, podendo ser

impressas ou nio.

Figura 2.9 - Caixa Normal
Elaborado pelo Autor
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2. Caixa Telescopica:
Considerada como uma segunda opgo da caixa normal, quando a resisténcia desta
ndo for suficiente ou quando a caixa requer facilidade de abertura e fechamento. Possui

duas partes de formatos iguais e dimensGes ligeiramente diferentes, chamados de tampa e
fundo.

Figura 2.10 - Caixa Telescopica
Elaborado pelo Autor

3. Caixas Corte e Vinco:

Estas caixas caracterizam-se pela praticidade pois em geral ndo possuem acessorios
sobressalentes e fechamento como cola, grampo ou fita. Sfo caixas com desenho
sofisticado, com vincos e cortes paralelos ou ndo, continuos ou nio e detalhes de firos,
cortes entalhes, etc. - podendo ser impressas ou nfio. As caixas corte e vinco podem ser

encontradas, por exemplo, como bandejas para iorgurtes e bebidas.

Figura 2.11 - Caixa Corte e Vinco
Elaborado pelo Autor
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Acessérios: pega de papeldo ondulado, usada dentro da caixa, com finalidade de

proteger e/ou refor¢a-la e/ou separar o contetdo.

Tabuleiro Divisdio

Figura 2.12 - Alguns Exemplos de Acessorios
Elaborado pelo Autor
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2.3.2 Tipos de Processos

Podemos distinguir basicamente dois tipos de processos de fabricagio:

a) Processo Normal: Sdo formados os vincos perpendiculares ao eixo da onda na
onduladeira. Em seguida, as impressoras , além da impressdo propriamente dita, cortam os
entalhes, formam os vincos e a orelha (onde sera aplicada a cola, grampo ou fita). A
impressdo pode ser a uma ou duas cores, existindo inclusive impressoras a quatro cores,
embora pouco usuais. Além dessas operagdes, existem impressoras que ainda dobram,
fecham, empilham e amarram automaticamente. A empresa possui 6 impressoras a duas
cores e uma delas, a Mac200, faz todas essas operagOes automaticas descritas (veja o

fluxograma geral no item 2.4). Orelha

. Entalhe

Impresséio

Figura 2.13 - Processo Normal
Elaborado pelo Autor
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b) Processo Corte e Vinco: Neste processo, ndo forma-se vincos nas chapas
fabricadas na onduladeira. No entanto, além da necessidade de passar pela impressora
para fazer exclusivamente a impressdo da chapa, € necessirio passar por uma méaquina
corte e vinco onde serdo feitas as demais operagdes de corte e vinco. Ou seja, a chapa ¢
estampada por matrizes planas ou cilindricas dotadas de laminas corte e vinco. Dessa
forma, pode-se obter formatos mais complexos, com maior precisio dimensional, com
distribuigdo adequada de material estrutural e desenhos convenientes e funcionais. Existem
ja impressoras corte e vinco no mercado onde todas as opera¢es sdo feitas em uma
mesma maquina. Para a empresa, este processo € mais complicado, ja que envolve mais
etapas de fabricagfio e muitas vezes, etapas manuais, como a destacacdo de rebarbas de

papeldo deixadas apos o processo de corte e vinco.
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A seguir ¢ comparado no grafico as vendas de caixa normal ¢ “corte e vinco” da

empresa no primeiro semestre de 1996.

I - e .
I Comparacio entre Vendas de Caixa Normal e
‘ Corte e Vinco (Kg)
} 1.400.000 -

1.200.000 -
| 1.000.000

800.000 mNormal
600.000 EC. Vinco
400,000 - ko
200.000

1 0| . } . - - y

janeira

margo
abril
maio

junho |

fevereiro

Grafico 2.1 - Comparagio entre Vendas de Caixa Normal e Corte e Vinco

Elaborado pelo Autor

Podemos observar que as caixas normais sio as que possuem maior
participago com cerca de 85% das vendas. Esta participagio se manteve constante ao
longo do primeiro semestre. A tendéncia no mercado de embalagens é que cres¢a a

participacdo das caixas corte e vinco.
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2.3.3 Tipos de fechamento
Seguindo a convengdo da empresa, ha quatro tipos de fechamento:
1 - Cola 3 - Desmontada
2 - Grampo 4 - Fita
O fechamento da embalagem ¢ feito através da fixagio da orelha por meio de cola,
grampo ou fita. Por fechamento do tipo desmontada, podemos entender caixas que sdo
desmontaveis, ou seja, a fixacio é feita através de encaixe.
A seguir ¢ comparado no grafico as vendas por tipo de fechamento na empresa no

primeiro semestre de 1996.

| Comparacédo de Vendas entre Tipos de
Fechamento (Kg)

1.000.000 -
| 900.000 -

800.000 -

700.000 -

500000 | o

400.000 - E grampo
[0 desmontada
ffita

888
288
abril F

janeiro
margo
maio
junho

fevereiro |

Grafico 2.2 - Comparagio de Vendas por Tipo de Fechamento
Elaborado pelo Autor

Podemos observar que as caixas coladas sio as que possuem maior
participagdo com cerca de 70%, seguida das grampeadas com 20% e desmontadas com
10%. As caixas fechadas por fita ndo tiveram nenhuma participacio das vendas do

primeiro semestre.
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2.4 FLUXOGRAMA GERAL DA PRODUCAO

Elaborado pelo autor
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2.5 Fluxe Global de Informacdes e Materiais

Neste item ¢ apresentado o fluxo global de informagSes e materiais atual na
empresa. E importante observar que as ordens de fabricacfio sdo emitidas no setor de
Vendas, percorrem toda a empresa e apos fabricadas, sdo arquivadas no PPCP. Na OF
sdo descritas todas caracteristicas do pedido, tais como: composi¢io da chapa, impressio,

cores, medidas, data de entrega, eic.
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Figura 2.14 - Fluxo Global de Informagdes ¢ Materiais Atual

Elaborado pelo Autor
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3.0 Analise da Situacio Atual da empresa
3.1 Cendrio Atual

Esta claro que o mercado esté fortemente afetado pela abertura econdmica do pais.
Houve o aumento da competitividade de concorrentes colaborando para que ocorresse
uma série de mudangas, tanto no perfil dos clientes como critérios por eles valorizados.
Muitos clientes de embalagens buscaram a diferenciagio de seus produtos para se
manterem competitivos e, com isso, aumentaram o nimero de produtos de embalagens na
empresa. No entanto, o volume total dos pedidos permaneceu o mesmo e, em muitos
casos, até diminuin. Isso ocasionou uma diminuigio do tamanho do lote médio,
acompanhada do mimero de servicos encomendados. O que se espera, nfio s6 no Brasil
mas em todo mundo, é que mais empresas passem a trabalhar com estoques menores
também de embalagens, o que faria compra-las mais vezes ¢ em menor quantidade.

Uma das consequéncias dessa mudanga de perfil das encomendas foi a diminuigio
dos indices de produtividade da fabrica. Com o aumento do niimero de trocas de servigos
nas maquinas, o processo perdeu agilidade, e passou-se a ter um maior tempo gasto com

preparacido de maquina.
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Um dos critérios para formagao de preco da caixa ou chapa é o peso das mesmas.
Em virtude disso, para a lucratividade da empresa, além da quantidade do pedido ser um
fator de grande importéncia, deve-se levar também em consideragio o peso da caixa.
Atualmente, os pedidos da empresa mantém uma média de 4.000 caixas. Cada caixa pesa

em média 450g. Veja o grafico abaixo.

Caixas por Pedido e Pesoc Médio das Caixas
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Grafico 3.1 - Caixas por Pedido e Peso Médio das Caixas 1996

Elaborado pelo Autor
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No gréfico seguinte verificamos que, apesar das vanagdes de quantidade
por pedido e peso médio das caixas, o peso total da vendas de caixas se manteve em torno

de 1.200 toneladas atendendo as expectativas da empresa.

Vendas de Caixas 1996
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Grafico 3.2 - Vendas de Caixas no Primeiro Semestre de 1996

Elaborado pelo Autor
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3.2 Estratégia
E de fundamental importéncia que o propésito deste trabalho esteja dentro dos
critérios competitivos da empresa. Para realizarmos esta analise, serdo listados todos

critérios competitivos ¢ serd feito um comparativo com os demais concorrentes.

CRITERIOS COMPETITIVOS:

1) CUSTO: Fornecer produtos mais baratos;

2) QUALIDADE: Fornecer melhores produtos;

3) ATENDIMENTO: Cliente obtém informagdes rapidas ¢ sem burocracia;

4) CONFIABILIDADE DE ENTREGA: Cliente recebe seu produto na data
marcada;

5) VELOCIDADE DE ENTREGA: Prazos de entrega curtos;

6) FLEXIBILIDADE DE VOLUME: Existéncia de capacidade ociosa de maquina;

7) FLEXIBILIDADE DE MIX: Flexibilidade de aumentar a quantidade de
produtos na produgio (um dos efeitos ¢ ter mais setups);

8) FLEXIBILIDADE DE ENTREGA: Flexibilidade de antecipar ou postergar o
pedido ,ou seja, flexibilidade de reprogramagio;

9) FLEXIBILIDADE DE NOVOS PRODUTOS: Flexibilidade de entrar novas
caixas na produgio e produzir quaisquer tipos de caixas;

10) DIFERENCIACAOQ: Impressio 4 cores, cargas paletizadas, maquinas

modernas.
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11) APOIO AO DESENVOLVIMENTO: Capacidade de desenvolver a caixa que

o cliente necessita.

12) INTEGRACAO VERTICAL: Nivel de dependéncia de fornecedores. Veja

item?2.2.1.1.
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Por ser a empresa em estudo de médio porte, ela atende clientes grandes e
pequenos, ao contrario das grandes empresas, que selecionam seus clientes. As grandes
empresas sO aceitam pedidos grandes e de facil fabricagio a precos menores, ja que
pedidos pequenos, como ja foi dito, geram alto indice de refugo e baixa produtividade.

P - Peguenos Clientes G - Grandes Clientes

Grau de importdncia

(-) (+)
CUSTO f i'
UALIDADE P (

ATENDIMENTO '

/ _?
CONFIABILIDADE [
VELOCIDADE G
FLEX. VOLUME ﬂ;\ \
FLEX. MIX TP

r/:) \'\

FLEX. ENTREGA .l X
FLEX. NOVOS PROD. (:__>>J<%
DIFERENCIACAO B I -
APOIO AO D~ES. ;___:_{
INTEGRACAO. o B o

Quadro 3.1 - Comparagio de Valores de Grandes e Pequenos Clientes com relaciio aos
Critérios Competitivos

Adaptado da referéncia [9]
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Pelo quadro podemos verificar que atendemos dois tipos de mercado, ou seja,
clientes que possuem valores diferentes: aqueles que exigem alta qualidade, alta
confiabilidade de entrega e baixo custo ¢ clientes que nfio sdo tdo exigentes em relaciio a
qualidade e nem podem exigir baixo custo uma vez que seus pedidos sdio pequenos, mas
dio valor as vendas a curto-prazo. A diferenga basica referente a confiabilidade e
velocidade ocorre porque geralmente empresas de grande porte fazem previsdo de vendas
de seus produtos e consequentemente sabem a longo prazo suas necessidades de
embalagens. Ja pequenas empresas em geral ndo possuem este planejamento, e geralmente,
quando fazem os pedidos, sdo urgentes. Partindo desta premissa fica facil perceber que
ocorram conflitos internos ja que as estratégia de manufatura dependendo do nicho de
mercado sdo diferentes. E importante a conscientizagio da necessidade de focaliza¢do. No

quadro seguinte sera mostrado os conflitos existentes a nivel de manufatura.
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P - Pequenos Clientes

G - Grandes Clientes

Parametros Caracteristicas de Manufatura

Mio de obra Qualificada /G 3o Qualificada
Setup Alto (!" 7’ Baixo
Tipo de embalagem Simples ? {’ Complexa
Lead Time desde pedido até entrega Grande T /’ Pequeno
Layout Linear

("\‘__<-—-P Funcional

Refugo Gerado devido Produgio

Alto%_( _——; Baixo

Produtividade Gerada devido Produgio

Alta € Tr\__(:l’ Baixa

Sistema de remuneragio

Fixa W 7 Variavel !

Sistema de CQ Rigido %_8 Nao rigido

Capacidade Justa R_F>_<_—::"——( 7 Ociosa
PCP Taxas (7\' ‘f‘ Ordens
Estoque Produto Acabado Grande } /P Pequeno
Cargas Expedicdo Direta & P Fracionada

! Fixa ou variavel em rela¢do a produtividade.

Quadro 3.2 - Anéilise de Conflitos de Manufatura

Adaptado da referéncia [9]
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Ha duas saidas para se eliminar o conflito: parar de vender para um dos dois tipos
de clientes ou dedicar recursos diferentes. Mercadologicamente parar de vender para um
dos clientes ndo ¢ interessante pois ambos geram faturamento para a empresa. Dedicar
recursos diferentes € uma das saidas que a empresa busca na medida do possivel. Por
exemplo, produtos que exijam maior qualidade de impressio geralmente sio passados na
Mac200. No entanto, nfio existe separagdo fisica dos recursos j& que a empresa nio tém,
por exemplo, 2 impressoras com as mesmas caracteristicas para atender os grandes e
pequenos clientes. Portanto, a médio prazo, como o objetivo estratégico da empresa é
aumentar a sua participagdo no mercado de embalagens de papeldo, que atualmente esta
em torno de 1,8%, ¢ interessante focalizar as melhorias dos recursos para os grandes
clientes. Uma vez conquistado uma maior fatia do mercado, a empresa poderia restringir a
entrada de pequenos pedidos na produgiio como fazem as grandes empresas do ramo de

embalagens de papeldo.
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Portanto, devemos ser bons naquilo que os grandes clientes valorizam. Ser bom
significa ser melhor que o concorrente. Para isso, € necessario que pelo menos a empresa

atinja um certo nivel minimo de desempenho a fim de se qualificar para atender certo

mercado.
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Sabendo os critérios competitivos prioritarios, resta saber como estamos em

relacio a outros clientes e onde devemos melhorar.

Mau Bom Otimo

1) CUSTO

2) QUALIDADE

3) ATENDIMENTO

4) CONFIABILIDADE

5) VELOCIDADE

6) FLEX. VOLUME

7) FLEX. MIX

8) FLEX. ENTREGA T A, R

9)FLEX.NOVOS PROD. [

10)DIFERENCIACAO

11)APOIO AQ DES.

12)INTEGRACAO

! Grandes empresas

| J Grandes Cartonagens

g A Empresa

Quadro 3.3 - Nivel de desempenho em relagio aos concorrentes potenciais

Elaborado pelo Autor
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4 Formulacio do Problema
4.1 Levantamento dos Problemas
A vpartir da analise dos Quadros 3.1 e 3.3 foram selecionados os critérios

competifivos de maior importancia e de nivel de desempenho insatisfatorios.

CUSTO:

* Setups elevados de impressoras;

e Movimentagdes desnecessarias por toda a fabrica;

o Existéncia de retrabalhos de pedidos;

¢ Dificuldade de se planejar melhor as entregas no setor Expedigdo devido
incerteza de aprontamento dos pedidos em carteira. O custo do transporte de
embalagens possuem alto valor agregado, na medida em que as mesmas tém
alto volume e baixo peso;

e Impossibilidade de se saber a margem de lucro real por pedido ja que na
formacio de precos ndo entra a variaveis industriais, tais como tempo de
fabricacdo e produtividade.

® Inexisténcia de um controle formal do PPCP sobre programagio das
impressoras. Em virtude da autonomia da fabrica na ordenagio dos pedidos nas
maquinas, fabrica-se somente os pedidos grandes e ndo urgentes. Desta forma,
além de ocasionar atrasos, gasta-se mais tinta e tempo com ajuste. E importante
observar que na programacgio das impressoras, além da data de entrega, deve-
se ordenar tentando otimizar aoc maximo o uso das mesmas cores € priorizar

aqueles com maior tempo de processamento.
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e Reprogramacio de pequenas quanfidades de pedidos devido fabricagéo inferior
a determinada.
QUALIDADE
» Inexisténcia de um controle de processo formal no setor Cartonagem e de
andlises estatisticas de defeitos.

ATENDIMENTO:

e As informagSes no departamento de PPCP se encontram espalhadas em
relatorios tornando o processo de atendimento demorado e ineficaz.
Diariamente € necessario conhecer a situagio de aproximadamente 270 pedidos
(90 que serdo programados nas Onduladeiras, 90 que estdo em processo ¢ 90
que foram faturados). Todo o trabatho de atendimento a clientes,
desenvolvimento de processos, controle da produgio e do estoque, elaboracdo
de relatorios diarios para diretoria, planejamento das necessidades,
programacgio das onduladeiras € feito pelos membros do PPCP. Atualmente o
PPCP possui 3 funcionarios.

e Programacido das onduladeiras feita as pressas, muitas vezes ocasionando erros
e consequentemente desperdicios. Este fato ocorre devido a falta de tempo para
se programar a produgdo, pois gasta-se muito tempo no atendimento a clientes
e em tarefas que poderiam ser feitas via sistema. E de extrema importancia que
a programagdo das onduladeiras seja feita com atengdo, por isso, interrupgbes
sdo altamente prejudiciais.

e Devido a falta de autonomia de ordenagdo dos pedidos na cartonagem, existe a

dificuldade de se certificar o0 aprontamento dos mesmos.
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¢ Devido a dificuldade de planejamento da expedigio, ha a dificuldade de se saber

a possibilidade de entrega ou nfo.
CONFIABILIDADE:

e O planejamento da produgdo se faz a partir dos pedidos ja em carteira. No
entanto, o critério para entrada de pedidos na carteira da empresa ¢ ineficiente:
preenche-se um determinado volume de embalagens por dia de acordo com a
capacidade da maquina. Em caso de atraso ou adiantamento da produgfio, o
sistema ndo ¢ atualizado ocasionando eventuais atrasos.

FLEXIBILIDADE DE ENTREGA:

e Devido a inexisténcia de um sistema com informag6es integradas, que informe o
setor de vendas a situagdio da fabrica e que facilite a reprogramaciio, muitas
vezes a decisdo de antecipagiio de entrega se torna dificil € imprecisa. Além
disso, nfio existe uma rapida resposta na contratagio de mio de obra, mesmo

porque a empresa ndo possui um sistema de previsdo de vendas.

A partir desta andlise, fica evidente quais sdo os critérios competitivos que
devemos direcionar nossos esforgos para atingir os objetivos globais da organizagio de

maneira ordenada e sincronizada.
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4.2 Tema de estudo escolhido

Dentre os varios critérios competitivos mencionados, propds-se uma a¢iio sobre
aquele que fosse mais emergencial e tivesse uma maior abrangéncia sobre os problemas da
empresa.

Baseado nisso, escolheu-se como tema de estudo a resolugio dos problemas
referente ao critério competitivo A7ENDIMENTO. Logo, o nosso foco de trabalho estard
voltado principalmente para area de PPCP da empresa. No entanto, indiretamente
envolverao as éreas de Vendas e Expedigfio trazendo beneficios globais 4 empresa.

Para  concretizar este trabalho propds-se a elaboragio de um sistema de
informagdes que auxiliasse nos processos decisérios a curto prazo e informatizasse rotinas
de trabalho feitas manualmente na area de PPCP.

E importante verificar que a elaboragio deste projeto servira de base para
futuramente serem trabalhados os critérios competitivos CONFIABILIDADE e

FLEXIBILIDADE DE ENTREGA.
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4.3 Objetivos do Trabalho
A seguir serdio apresentados os objetivos do trabalho para facilitar a compreensio

do sistema proposto.

A AMPLITUDE DO SISTEMA

Imtegrar irformacgiies de produgie, vendas ¢ faturamento
Simplificar a rotina de trabalhe ilo PPCP
Facilitar a administracio dos pedidos em carteira
Melhorar o conirole do PPCP na Cartonagem
Reduzir desperdicios gerados por md ordenacido dos pedides nas onduladeiras ¢ Impressoras

Auxiliar nos processas decisdrios a curto prazo

Disponibilizar mais tempo para atividades de andlise ¢ desenvolvimento
Permitir a plancjamento de expedicde de Caixas e Chapas

Melhorar comunicagie interna PPCP-Vendas ¢ PPCP-Expedicie

Criar uma estrutura de sistema pora servir de base para atingir os
critérios cempetitivos FLEXIBILIDADE e CONFIABILIDADE,

Figura 4.1 - A Amplitude do Sistema
Elaborado pelo Autor
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5. O Sistema Proposto
5.1 Codificacio

Todos pedidos emitidos no setor de Vendas tem um nimero seguido de um digito
zero. Quando o pedido chega ao PPCP, recebe um tratamento. Todos os pedidos com
acessorios sdo separados. Os acessorios em geral sdo fabricados com material refugado.

No entanto, quando os acessorios possuem uma especificagio de qualidade ou
quando ndo ha material suficiente para fabrica-los, sio fabricadas chapas nas onduladeiras
especificas para acessorios.

Para fabricagiio de chapas para acessorios, € necessario emitir uma ordem de
fabricagdio especifica. Esta ordem tera o mimero do pedido seguido de um digito maior ou
igual a 1. Exemplo: o pedido 20213.0 contém 2 tabuleiros. Serd emitida uma ordem para

cada tabuleiro: 20213.1 e 21213.2.
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5.2 Panorama Atual
Neste item serdo apresentados os processos-alvo para melhoria. Desta forma,

pretende-se apresentar um breve conceito, informar a situagdo atual e como o sistema

proposto agira para melhoria dos mesmos.

1. Processo-alvo: Atendimento a Clientes Internos ou Externos:

Conceito: Dar posicdo da situagdo das caixas ou chapas a clientes internos ou externos.

Situacio Atual: Atualmente para se obter informagdo de algum pedido nos apoiamos em
um sistema existente com recursos muito restritos:

Diariamente o sistema atual é alimentado pelos boletins de apontamento de
producdo. Estes boletins contém informagdes de hordrio de inicio e término de cada
pedido processado, da quantidade produzida e eventuais paradas. No entanto, sdo
informagoes de “onfem’”, ou seja, ndo servem para fazer o gerenciamento do dia
corrente pois no ramo de embalagens um dia é muito tempo. Ou seja, as informagdes ja
estdo totalmente ultrapassadas. Além disso, estes apontamentos sdo feitos mdquina a
maquina e até digitar todos boletins ja se perdeu metade do dia. Além de informagoes
ultrapassadas, o sistema é pouco flexivel. Para se fazer uma consulta, ele so permite
ofiltrar dados pelo nome do cliente. As vezes, é impossivel se encontrar um pedido sem
demorar mais do que 3 minutos. Depois de encontrado o pedido, ndo sabemos com
certeza se o pedido ja estd pronto ou ndo, pois ele fornece apontamentos a nivel de setor

e ndo de maqguina. Caso um pedido seja fabricado na Mac 200, e portanio ja fica
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pronto, o sistema apenas vai apontar que o pedido ja passou pelo setor Impressoras.
Além disso, fica dificil saber qual serd seu ultimo processo na fabrica ja que, para obter
informagcdes das caracteristicas do pedido, é necessdrio fechar a tela de apontamenios de
producdo e abrir outra (ndio ha navegacdo entre telas). Para saber se o pedido ja foi
Jfaturado, é necessdrio digitar outro relatorio. Em virtude de todos esses problemas,
quase ndo se usa este sistema para se fazer uma consulta.

Basicamente, sdo necessdrias as seguintes informagdes todas manhds: o que foi
Jaturado, o que esia em processo e o que esta pronto.

Atualmente para saber essas informagdes verifica-se manualmente em relatorios
tornando o processo de atendimento muito demorado e ineficaz. Caso o pedido esteja
ainda em processo, é necessdrio estimar quando ficard pronto. E caso o pedido esteja
pronto, é necessdrio ainda perguntar a Fxpedicdo quando serd feito a entrega para
finalmente informarmos ao cliente. E importante salientar que a estimativa estd sujeita a
erros, uma vez que o relatorio dos pedidos em processo sdo nada mais que um
apontamento didrio manual maquina a madquina dos pedidos. Em virtude disso, so
contém informagodes dos numeros dos pedidos seguidos do nome do cliente maquina a
mdguina. Logo, ndo contém informacoes das caracteristicas dos pedidos e nem das

respectivas quantidades.

Sistema Proposto: Verificou-se a necessidade urgente de integrar todas as informagoes
em um unico sistema e, se possivel, colocd-las em uma unica tela. A consulta devera
possibilitar a filtracdo de dados por nome do cliente, referéncia, numero do pedido e

data de entrega. Para buscar todas informacbes necessdrias, o sistema proposio



Capitulo 5 - O Sistema Proposto 55

integrara todos sistemas existentes na empresa: Vendas, PCP e Faturamento.
Diariamente o sistema puxard do sistema antigo apenas as informagies de apontamento
de onduladeira. O novo sistema permitira fazer a programacéo das onduladeiras e fard
previsbes de término de cada pedido. No final da tarde, quando a programagdo estiver
pronta, serd emitido wm relatorio de todas as chapas em aberto com os seguintes
apontamentos: pronfo e programado com respectiva previsdio de término. Junto com a
Fxpedicdo, serd planejado o que serd entregue no dia seguinte. Desta forma, na manhd
seguinte ja saberemos com antecedéncia o que serd expedido para os clientes de chapas.

FPara melhorar o atendimento de clientes de caixas, todas manhds serdo digitados
os numeros dos pedidos em processo e dos prontos (ndo demorando mais do que meia
hora). O sistema puxara automaticamente todos pedidos faturados. A programacdo das
impressoras também fard previses de término de cada pedido. Desta forma, quando
fizermos alguma consulia no sistema, ele nos fornecerd a ultima posigdo possivel:
programado na onduladeira, ou programado na impressora, ou 4 processar HaQ
coladeira, corte e vinco ou grampeadeira, ou como pronto. Se faturado, o pedido serd
excluido do sistema.

A possibilidade de filtrar os dados pelo nimero do pedido ¢ de vital importdncia
ja que para comunicacdo interna utiliza-se principalmente este pardmetro. Haverd
informagoes adicionais como local de entrega e carga do pedido. Para eniregas na
regidio do ABC e interior de Sdo Paulo, é necessario que os pedidos de um determinado
cliente forme carga superior & 5 toneladas para que a entrega ndio precise ser fracionada

(conjugada com pedidos de outros clientes).
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2. Processo-alvo: Relatorio de Administracdo de Pedidos em Carteira

Conceito: Relatorio utilizado para administrar q situacdo dos pedidos em carteira.
Contém todas informagoes de caracteristicas do pedido e ultimo apontamento de fabrica.
Tém a fun¢do de administrar pedidos em carteira tomando ciéncia dagueles com
problemas de qualidade, de falta de matéria-prima, de falta de cliché!, falta conjugagio

na onduladeira, falta de conjugagdo para entrega, eic.

I Cliché: Material de borracha ou cyrel das Impressoras que contém o desenho da

impressdo em relevo e tem a funcdo de aplicar a tinta na caixa.

Situacdo Atual: Informacdes de apontamento ultrapassadas. Além de ser wusado
diariamente para o controle no PPCP, semanalmente é passado um relatério para
diretoria informando a quantidade em toneladas da situacio dos pedidos. Basicamente
as situagdes passadas sido as seguintes: a programar nas onduladeiras, em processo,
suspensos, a expedir e faturados. Toda essa somatoria bem como a localizagdo da

situacdo dos pedidos sdio feitas manualmente.

Sistema Proposto: Diariamente sdo levantados os apontamentos de pedidos em processo
maquina & maquing para suprir a fatha das informacdes ultrapassadas. Ao digitar esses
apontamentos no novo sistema aufomaticamente ele terd informagdes recentes. Dessa
Jorma, propds-se criar um relatorio com as mesmas informagdes do relatério antigo,
porém com informagoes de apontamento de fabrica recentes e que ao final do relatorio

Ja mostrasse fodas somatorias necessdarias.
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3. Processo-alvo: Programacio das Onduladeiras

Conceito: Abastecer as onduladeiras seguindo certos critérios de ordenacdo com o
objetivo de minimizar as trocas de papéis. . Um pedido s6 entrard em mdquina caso
garanta uma boa conjugacdo de papel com outros pedidos ou caso tenha sozinho uma

boa metragem. Para programar as onduladeiras é seguido a ordem de pardmetros

conforme esquema abaixo:

Ordens de
Fabricagao

Uchida | Uchida ll
v ¥
Separa por Separa por
ondaB,Ce ondaB,Ce
w w

¥
Separa por Separa por
largl‘Jra de largura de
904120 130 a 160
y v
Separa por Separa por
composigdo COMPOSIGao
de papel de papel

Figura 5.1 - Programagio das Onduladeiras

Elaborado pelo Autor

E de fundamenial importdncia a atuagdo do PPCP para decidir o que entra em

processo e para definir as prioridades.
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Situacio Atual: As programacdes das onduladeiras sao feitas marnualmente. Todos os
processos acima descritos sdo feitos pedido por pedido. Além de ordenar os pedidos de
acordo com a composicdo, é necessdrio verificar ainda se tem papel em estogue. Caso
ndo tenha determinado papel, verifica-se a possibilidade de tramsferiv o pedido para
outra maquina trocando a largura. Por exemplo, ao invés de tirar duas caixas por batida
na Uchida 1 tira-se 3 caixas por batida na Uchida I1.

Como as onduladeiras ndo param, é necessdrio sempre manté-las abastecidus.
No entanto, as programacdes sdo feitas duas vezes ao dia para cada maquina.
Portanto, sdo relativamente curtas. Essa caracteristica é o que permile que a empresa
tenha um boa velocidade de entrega.

Apos fodos os processos descritos ainda é necessdrio fazer a somatoria de
metragem pedido a pedido para verificar se deu a carga necessdria para rodar até a
proxima programagdo. Um erro na somaloria pode acarretar parada de maquina por
Jalta de programacdo. E finalmente, digitamos os mimeros dos pedidos e todas as
alteragdes necessdrias (largura, papel, etc.) para tirar as listagens que serdo colocadas
nas unidades corrugadoras e na unidade de cola para orientac@o dos operadores. O
sistema existente aloca os pedidos na listagem conforme a sequéncia que é digitada.
Caso se digite um pedido fora da ordem, ndo ha op¢dio para incluir ou corrigir. Muitas
vezes, € necessdrio digitar todos os nmumeros dos pedidos a serem programados

novamente.

Sistema Proposto: O sistema informatizard os processos manuais mencionados.

Funcionard da seguinte maneira: todos os nimeros dos potenciais pedidos a serem



Capitulo 5 - O Sistema Proposto 59

programados serdo digitados no novo sistema. Adicionaremos a ordem dos pardmetros
de ondas e larguras que os pedidos deverdo ser ordenados. O sistema terd a flexibilidade
de armazenar todos os pedidos e serd possivel alterar a ordem dos pardmetros a
qualquer momento. Essa caracteristica é necessdria ja que muitas vezes ha a necessidade
de se mudar toda a programagdio em virtude de um pedido urgente que acabou de ser
emitido. Apos a adicdio dos pardmetros, o sistema obedecerd a ordem estabelecida e
ordenard os papéis em ordem alfabética. Caso a classificagido dos pedidos por ordem
alfabética dos papéis ndo seja interessante, o sistema permitird estabelecer a mudanga.
Também permitird fazer todas as alteracbes necessarias (de largura, papel, data de
entrega, eic.) conforme é elaborada a programagdo. A listagem informarad a previsdo de
término de cada pedido. Esta rastreabilidade serd uma forma de os operadores se
orientarem da sua eficiéncia em relagdo a programacdo. Logo apos a impressdo da
listagem, o sistema atualizard os apontamentos de posi¢do dos pedidos com informagdes

de previsdo de término. O sistema proposto deverd ter flexibilidade de se fazer qualquer

tivo de alteracdio e a gualguer momento.
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4. Processo-alvo: Programagio das Impressoras
Conceito: Abastecer as impressoras seguindo cerios critérios de ordenacdo com o
objetivo de minimizar as trocas de tintas. A determinacio de qual mdquina poderd ser

rodado o pedido dependerd das medidas de slotter e vincadeira. Veja exemplo abaixo:

419 291 421 290 35

Yo s .
662....

S s

Slotter: 419 x 291 x 421 x 290 x 35 = 1456 mm

Vincadeira: 146 x 662 x 146 = 954 mm
Figura 5.2 - Slotter e Vincadeira

Elaborade pelo Autor
Situacdo Atual: Nio existe
Sistema Proposto: Como o relatério de pedidos em processo contém ja uma preé-
ordenagdo dos pedidos feitos pelos encarregados, e este serd digitado para emitir o
relatorio de administragdo de pedidos em carteiva, o sistema aproveitard essas
informagdes, exportard para as programacdes de cada impressora ordenando por
ordem alfabética das tintas. Caso seja necessdrio, o sistema possibilitara a troca da
ordem dos pedidos. A listagem também fornecera as previsdes de término de cada pedido

e também se criara um apontamento especifico no sistema,
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5. Processo-alvo: Relatério de Chapas
Conceito: Relatorio com informagdes de pedidos de chapas em carteira com respectiva

situacdo de posigdo de fabrica.

Situacio Atual: Nao existe

Sistema Proposto: Criar este relatorio para possibilitar o planejomento de entrega e

Jornecer informagdes para o departamenio de Vendas.

6. Processo-alvo: Relatorio de Onduladeiras
Conceito: Relatorio com informagdes de producdo do dia e acumulado no més por
encarregado de onduladeira (existem 2 encarregados por turno, cada um cuidando de

uma onduladeira)

Situagcdo Atual: Emite-se o relatério de onduladeiras no sistema existente diariamente.

Alimenta-se a planitha e em seguida preenche-se o quadro no setor de onduladeiras.

Sistema Proposto: Emitir um relatorio ja com a posigido da producio do dia e
acumulado. O relatorio ilustrard a produgdo e o refugo acumulado através de grdficos.

O prdprio relatorio sera afixado no quadro do setor de onduladeiras.
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7. Processo-alvo: Relatorios de P.A Caixas

Conceito: Relatdrio contendo informacdes de pedidos prontos.

Situacdo Atual: FExiste, mas ndo armazena. Como consegiiéncia, nio existe «

possibilidade de se consultar via tela no sistema existente.

Sistema Proposto: Criar o mesmo relatorio e possibilitar a consulta via tela no novo

Sistemda.

8. Processo-alvo: Boletos de Acessdrios

Conceito: Ordem de fabricacdo para o setor de Acessorios. Contém informacdes do
nimero, firma, referéncia, quantidade, data de entrega, data de emissdo e desenho do
acessorio,

Situacdo Atmal: Existe, mas totalmente manual.

Sistema Proposto: Criar no sistema a opgdo de emitir os boletos ja preenchidos.
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9. Processo-alvo: Tratamento de Acessorios

Conceito: A fabricacdo de acessorios na empresa pode ser encarada como um case a
parte. Caso o pedido tenha acessorio, é necessdrio verificar se o setor de acessorios
possui chapas de papeldo para fabrica-lo. Em geral, wtiliza-se material refugado. No
enlanto, as vezes ¢ necessdrio fabricar chapas nas onduladeiras exclusivamente para
Jabricagdo de acessorios. Isso acontece quando ndo existem chapas refugadas suficientes
para se fabricar o pedido ou quando existe alguma especificacéio de qualidade. Quando
é necessario tirar chapas nas para acessorios, além do boleto de acessorio, é necessdrio

emitir uma ordem de fabricacdo especifica para as onduladeiras.

Situacdo Atual: A ordem de fabricacdo especifica de chapas para acessdrios é emitida a
pariir do sisiema antigo. Utiliza-se o proprio niimero do pedido seguido de um digito
maior ou igual a 1. Para o caso de chapas para suprir a falta de material do setor de
Acessdrios, geralmente emite-se a ordem de fabricacdo com algum niimero de pedido

antigo e depois se altera marnualmente.

Sistema Proposto: serd necessdrio tratar os dados para o caso especifico de fabricacdo
de chapas para acessorios ja que a programacdo das onduladeiras serd feita no novo
sistema. No caso de fabricagdo de chapas para acessorios para suprir a necessidade do
sefor de acessorios, haverd um niimero de pedido especifico (exemplo: 1000.1, 1000.2,

eic.).
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5.3 Consideracdes Gerais

Neste item serdo apresentados algumas restrictes referentes ao desenvolvimento
do sistema.

1) A alimentagfio devera ser feita o minimo possivel através do sistema proposto.
Ele devera ser alimentado quase que exclusivamente através da importagio de dados dos
sistemas existentes. Esta caracteristica é de fundamental importincia para que ndo
sobrecarregue a rotina de trabalho do departamento PPCP e seja viavel a implantagio,
visto que um dos objetivos do sistema ¢ reduzir as atividades manuais da area.

2) Em virtude dos sistemas existentes terem sido desenvolvidos em Clipper 5.0, a
ferramenta a ser utilizada devera permitir o acesso a arquivos com extensfio DBF.,

3) O sistema devera ser altamente flexivel, ou seja, devera permitir navegagio
entre telas para facilitar o acesso as informagdes.

4} O sistema devera ser de facil uso e ter interface grafica com o usuario. Portanto,
a ferramenta a ser utilizada devera ter padrio Windows.

5) O sistema devera permitir a consulta das informagdes por tela e relatorios.

6) Configuracio de hardware minima recomendada: processador 486 DX,

velocidade de 100 MHz e 16 Mb de meméria RAM.
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5.4 Descriciio do Sistema
S.4.1 Caracteristicas da ferramenta utilizada

Baseado nas restrigdes mencionadas, foi escolhido para o desenvolvimento do
sistema proposto o MS Access 7.0, gerenciador de banco de dados relacional da empresa
Microsoft. A ferramenta possui linguagem de programacgio Visual Basic. O ambiente de
trabalho sera Windows 95.
5.4.2 Relaciio das Entradas e Saidas
1. Tela Atendimento a clientes
Entradas:

Nome do cliente, nimero, referéncia e/ou data de entrega que se deseja consultar;

~ Detalhes de pedidos de chapas e caixas em carteira;

_Apontamentos de onduladeiras,

_Posi¢io de pedidos programados nas onduladeiras;

_Posi¢do de pedidos programados nas impressoras;

_Posig#o de pedidos em processo;

_Apontamentos de pedidos prontos.
Saidas:

_Consulta por tela contendo as seguintes informacgdes: nGmero, referéncia,
quantidade e carga total do pedido, situagdo', tipo de caixa, data de emissdo ¢ entrega,

dimensdes, onda e {iltimo apontamento de posi¢do do pedido, etc.

'Ha 3 situagbes possiveis: pedido estd aberto (C), suspenso (S) ou foi entregue apenas

uma parcela (P).
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2. Programacdio das Onduladeiras
Entradas:
~ Numeros dos pedidos a serem programados € sequéncia dos pardmetros;

Detalhes de pedidos de chapas e caixas;

Listagem para as onduladeiras contendo a sequéncia dos pedidos a serem
produzidos com respectivas previsdes de término;
_Apontamentos de pedidos programados nas onduladeiras constando previsdo de

término;

3. Programacdo das Impressoras
Entradas:
~ Numeros dos pedidos a serem programados;

Detalhes de pedidos de caixas;

Saidas:

Listagem para as impressoras contendo a sequéncia dos pedidos a serem
produzidos com respectivas previsdes de término;

_Apontamentos de pedidos programados nas impressoras constando previsio de

1€rmino;
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4. Relatorio de Administracdo de Pedidos em Carteira
Entradas:

Periodo que se deseja emitir o relatorio e a data de baixa (para importar pedidos
faturados nesta data);

Detalhes de pedidos de chapas ¢ caixas em carteira;

_Apontamentos de onduladeiras;

_Posic¢io de pedidos programados nas onduladeiras;

_Posigio de pedidos programados nas impressoras;

_Posicdo de pedidos em processo,

_Apontamentos de pedidos prontos.

_Relatério contendo as seguintes informacSes: nimero, referéncia, quantidade e
carga total do pedido, situagio’, tipo de caixa, data de emmssdo e entrega, dimensdes, onda
¢ ultimo apontamento de posigio do pedido, etc.

_Resume no final do relatorio contendo totais de pedidos, caixas e Kg a expedir, a

programar, em processo, expedidos e suspensos.

'Ha 4 situagdes possiveis: pedido esta aberio (C), suspenso {S) , foi entregue apenas uma

parcela (P) ou ja faturado (B).
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5. Relatorio de Chapas
Entradas:

_Detalhes de pedidos de chapas em carteira.

_Apontamentos de onduladeiras;

_Posi¢do de pedidos programados nas onduladeiras,
Saidas:

_Relatério de Chapas agrupado por cliente e incluindo as seguintes informages:
numero, referéncia, quantidade e carga total do pedido, data de emissdio e entrega,
dimensGes, onda e apontamento de posicdo (se ondulado, aparece a data e¢ horario de

término e se programado, aparece a data e horario previsto para término).

6. Relatorio de Onduladeiras
Entradas:

_Apontamentos de onduladeiras,

_Relatério contendo as seguintes informagdes: produgio (em quantidade de
chapas, meiros lineares, metros quadrados, Kg), horas disponiveis, horas paradas, horas
trabalhadas e refugo agrupados por encarregados de onduladeiras. Havera posic¢éo diaria e

acumulada e graficos em forma de barras da produgio e do refugo acumulados.



Capitulo 5 - O Sistema Proposto 69

7. Relatorio de P.A caixas
Entradas:
_Detalhes de pedidos de caixas;
_Apontamentos de pedidos prontos.
Saidas:
_Relatério contendo as seguintes informages: nimero do pedido fabricado, firma,

referéncia, estilo da caixa, composi¢do e produgiio (em quantidade de caixas e Kg).

8. Boletos de Acessorios
Entradas:
~ Numeros dos pedidos com acessorios;,

_Detalhes de pedidos de caixas;

Saidas:
_Boleto contendo o layout determinado e campos preenchidos (nimero do pedido,

firma, referéncia, data de entrega, data de emissio e quantidade).

Observagdo : Todos as saidas na forma de relatdrios, inclusive o boleto de

acessorio, estfio exemplificadas na secdo Anexos.
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5.4.3 Estrutura do Sistema

Neste item sera apresentado a estrutura logica do sistema evidenciando todas as
entradas, saidas, relacionamentos e processos airavés do Diagrama de Fluxo de Dados.

O Diagrama de fluxo de dados, ou simplesmente DFD, € uma ferramenta para
descrever logicamente um sistema. Para representarmos nosso sistema logico de maneira

completa, existe uma convengdo simbolica mostrada na tabela seguinte.

SIMBOLO SIGNIFICADO
:r— == ] ORIGEM OU DESTINO DOS DADOS
=== = FLUXO DE DADOS
@ PROCESSO QUE TRANSFORMA
FLUXOS DE DADOS
| DEPOSITO DE DADOS

Quadro 5.1 - Simbologia de DFD

Extraido de [5]

A seguir serdo apresentados o DFD do sistema proposto e os fluxogramas de

execugdo dos principais processos.
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Sletema de - | sistema de
Dados de P
Vendas a uw 5@: Smo_aom fum:._qmgm:ﬂo
_ Dados de Pedidos
| Faturados
EM R P Rs Previzio de Término de
cada pedido
Apontamentos dg L ¢|
stema Onduladeiras [ =
de PCP = Dados Atualizados
— i

Previséo de Entraga

Prag

\,W&mﬁmn_ﬁ

Previsao de Término de
cada pedido

ramar

Pedides apontades nas
Impressoras

Dades de Pedidos
em Processt

Programagdo das
| Impressoras

e emitir relatéric

[
Calcular Produgdo
= das Onduladeiras

MNumeros dos

Parametios

[etalhes def Pedidos

Pou-mamﬂ/‘i

Onduladeiras

Pregramagdo das
Onduladeiras

Verificar ultimo A
apontaments do Clientes
pedlde e informar
posigiio de entrega A
o
Depto.
> \Vendas

- .

Diretoria

o

Nameros dos Pedidos
com Acessdrios a serem
fabricados

2. :
Sistema de vﬁmnanm a Mmﬁ_‘:
Vendas rogramados e
en Sequénciag8o dos

Periodo desejado e
data de baixa

Emitir Refatério de

Pedidos em
Carteita
Sistema de -
Vendas
| Detalhes de Pedidos Dados de Pedidos
Prontos
PPCP
» Emitir Relatério de \ﬂ
i P.A. Caixas
Y

Emitir Beletos de

‘/ Acessdrios \\

Data de
aprontamento dos
Pedidos

\
Setor

Acessorios

Figura 5.3 Diagrama de Fluxo de Dados (DFD)

Elaborado pelo Autor
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4 Programar Ondutadeiras

Entrar com 0 nGmero do pedido a oul}
Ser programado

Existe Nao

l Armazena o numeno em uma tebela ‘Q—

,

Outro Pedido
3 programar?

___(/ Defina qual das onduladeiras se deseja inciar a
] programacdo {Uchida | ou 1)

v

Adicionar ordem desejada dos

4

pardmetros de targura e onda

Ordenz os pedidos segunde os
pardmetros estabelecidos e depois
e ordem alfabética de papéis

ordem affabética de

paptis

Necessdade de crdem de pardmetros

alterar al
ordem?

Ordenar os pedidos
conforme se deseje

Necessidade de Sim

incluir mais
algum pedido?

Prever horanos de
término de cada pedidoe

Programar
ouka
onduladesra?

S

Figura 5.4 - Fluxograma de Execugiio da Programaciio das Onduladeiras
Elaborado pelo Autor



Capitulo 5 - O Sistema Proposto

73

- Programar linpressoras

» ]Apontara posigéo (processo ou pronto)

Defina como pronto e informe a
quantdade produzida do pedido

Defina a maquina |

» r Entrar com numero do pedido

Relatoric de P.A.
Caixas

Reltano de
Administragdo de
Pedidos em Carteira)

Consulta pela tela

Atendimento a clienteg

Separar apontamentos das
ENpressoras e ordenar
alfabeticamente por cores

I

=S programacao (flexo, flexo2,
=] Togratd, Tograf ou Mac200)

Definir impressora para vesiticar

Necessidade ¢
alterar alguma
ordem?

Sim

e
Ordenar pedidos
conforme se desejd
1

inctuir mais
algum pedido?

| Frever horanos ce
1 término de cada pedidd

Sim Programar
outra

Impressora?

| Impnier
Listagens

\

Incluir

pedido

Figura 5.5 - Fluxograma de Execucio da Programacio das Impressoras

Elaborado pelo Auntor
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5.5 Manual de Operacio
5.5.1 Introducio

Este manual coniera todas as fungdes do sistema e respectivos significados. Sera
enfatizado os procedimentos necessarios para o uso correto e o melhor aproveitamento
da ferramenta.

O manual esta dividido nos seguintes topicos:

1) Como atualizar informag6es de Vendas e de apontamento de Onduladeiras?
2) Como cadastrar os apontamentos de pedidos prontos?

3) Como cadastrar os apontamentos de pedidos em processo?
4) Como programar as Onduladeiras?

5) Como programar as Impressoras?

6) Como emitir os boletos de acessorios?

7) Como emitir ordem de fabricagio de chapas para acessorios?
8) Como emitir o relatorio de onduladeiras?

9) Como cadastrar o refugo no relatério de onduladeiras?

10) Como emitir o relatorio de P.A caixas?

11) Como emitir o relatorio de chapas?

12) Como emitir o relatorio de caixas em carteira?

13) Como consultar de pedidos por tela?

14) Como alterar parametros do sistema?

15) Como limpar o sistema?

Ao entrar no sistema pelo Windows 95, aparecera automaticamente seguinte tela:

B3 Sistema Integrado de Produgdo I

Clientes Programagdo
Cadastros | i
Relatarios
Pardmetros Sair
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5.5.2 Come atualizar informagdes de Vendas e de apontamento de onduladeiras?

1) Certifique-se que ja foi digitado no sistema de PCP (antigo) os boletins de
apontamento de onduladeiras.

2) Clique sobre o botdio Atualizar Sistema do Menu Principal

3) No Menu de Atualizacdo, clique sobre o botio Atualizar dia ou Atualizar
intervalo.

4) Entre com a data ou periodo de apontamentos das onduladeiras. Estas datas
serdo somente utilizadas para importar dados de apontamentos de onduladeiras.

5.5.3 Como cadastrar os apontamentos de pedidos prontos?

1) Clique sobre o botdo Cadastres do Menu Principal
2) No Menu Cadastros, clique sobre o botdo Posicio de fabrica

ES Define Posigdo x|

Posigso: || R o]

Doata fabr.- I

Ok I Betamarl

Na‘ﬂﬁ!”l‘l" “ 1 o illi 2l de 1 _

3) Na janela Define Posicdo, defina a Pesi¢io como 9 - Pronto ¢ digite a data de
fabricagio. Em seguida, clique Ok.
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B3 Posigdo de fsbrica x|

Posigac: 9 - Prosto
[rata fabe.: SR10ND

Numero: l 22022 l 0 Hora: [08:00 Pedido Antigo

Firma: PANASORIC VIDEO

Gidade: | 4.500

-adastrar]| Alterar pnsi;inl Henu Priiti:ll:#!

4) Na janela Posi¢do de fabrica, digite os nimeros dos pedidos apontados e
respectivas quantidades. Ao digitar o nimero do pedido automaticamente aparece 0 nome
da firma. Utilize esta informag#o para confirmac¢io de dados. Caso aparega a mensagem de
Pedido antigo, confirme se foi digitado o namero correto. Em caso afirmativo, clique
sobre o botio Pedido Antigo, digite o nimero do pedido e aguarde a atualizagio. Em
seguida, refaca o passo 4.

Microsoft Access

Observagdo: A mensagem de pedido antigo ocorre geralmente quando o pedido
esta sendo reprogramado devido alguma devolugdo do cliente.
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g5 Caixas Acabadas

RELACRO OE CAINAS ACABADAS Data oo Emiss¥o: 101056

3

Registre: ﬁl‘“_—T 2 injes] de 1 -

5) Caso tenha digitado alguma quantidade errada, clique sobre o botdo Verificar
dades. Na janela Caixas Acabadas, altere o valor no campo Preduzide. Caso seja
necessario excluir o dado, selecione com 0 mouse o registro clicando sobre o seletor
localizado no canto esquerdo ( * ). Em seguida, aperte a tecla Delete do teclado.
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5.5.4 Como cadastrar os apontamentos de pedidos em processo?

1) Siga os passos 1 e 2 do item 5.5.3
2) Na janela Define Posicdio, defina a maquina que foi apontado o pedido e digite
a data de fabricag¢@o. Em seguida, clique Ok.

ES Posicdo de fabrica ]|
Fosigio: 2 - Riscadeiia
Data fabi: 961018

Nimero: [—TI[0 Hora: [800— Pedido Antigo |

Fuma:

Cadastrar | Alterar posigio I Menu Principal I

3) Perceba que na janela Posi¢do de fabrica os botBes Verificar Dados e Imprimir
e o campo quantidade n3o existem. Isso ocorre porque ndo existe um relatorio especifico
a0 contrario do relatério de pedidos prontos.

4) Idem passo 4 do item 5.5.3.

5) Apos digitar todos os apontamentos de uma maquina, clique o botdo Alterar
posicie. Retorne ao passo 2.
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5.5.5 Como programar as Onduladeiras?

1) No Menu Principal, clique sobre o botdo Programacio.
2) No Menu Programagdo, clique sobre o botdo Programar Onduladeiras.

EQ Programagdo das Ondufadeiras

Enlrada de pedides Atualizar pedidos noves
Atualizar pedido antigo

Excluir pedido

Podide: | e __ ok | 21.688]0
| Mtecar OF

Adicionaf Parametros I Betumar l

3) Na janela Programagdo das Onduladeiras, entre com os nimeros dos pedidos a
serem programados. Caso seja necessario alterar algum dado da ordem de fabricagio,
digite o niimero do pedido € clique sobre o botdo Alterar OF. Altere os valores desejados
e em seguida clique o botdo Retornar.

| EE Alteragdo de OFs X

Pedido: 24.218 70 Entrega: [20/08/%
Qidade/ Batidae: | I Onda:[B

Uridade: | 5 Capa Ext:[KSG[140°
Latgura Liquida: [ 303  (em) Miolo: [ M1 [130
Largwia Bruta: | 160 fom) Capa: [SIN[185
Comprimunto: | 81 [cm) i |
My 2673 Fome: [ |

Retornar
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4) Caso aparega uma mensagem de pedido ndo cadastrado, certifique-se que ndo
foi digitado errado o numero do pedido. Caso esteja certo, verifique se o pedido é antigo
ou novo (ainda néio cadastrado). Caso seja novo, clique sobre o botfio Atualizar pedidos
novos. Caso seja antigo, clique sobre o botdo Atualizar pedido antigo.

Microsoft Access

Pedido nlo cadastrade!

5) Apods digitados todos os nimeros dos pedidos a serem programados nas
onduladeiras, clique sobre o botio Adicionar Parimetros.

6) Escolha a onduladeira que deseje iniciar a programagao.

B Programagdoda Uchida/ =13

BEFIRIGTO DOS PARANETRES  Limpar pardmetros .
programacdo anterior

v Ongs [T leguees 120

Onds: B basguea [110

Onds: B laogueac [100

Ords: [B tgme: [S0 "

Ongs: [€ togwac[S0

Onga: O bosguea [T20

Ondgs: [C forgwa: [110

Ok | Retornar l

Registro: ] 4] 1 2lrilra] de 12

7) Defina a ordem dos parimetros da onduladeira e clique Ok. No exemplo acima,
a programagio iniciara com pedidos de onda B e largura bruta 120 cm. Em seguida,
continuara com onda B e passaré a rodar largura 110 cm e assim por diante.
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C
Arquivo  Exibir ?

E"Ordena;éofmal fealngl .. W= |
Salvar | Imprimic | Excluir m Consun m w m =

Dnd Lmuxtmo CRAPA  MIOLO FORRG  Oedems W Namera  Fieme entrega

Tl &= (o700 pova fross

nl |14?e2| Eﬁ |
ma-m@:i mlm_ Tormine] 000

megsbe: sl AT 7 sl o0 0 . | 3
Iuwhm - e e ' v ' ..- ereesbryes .- E 7 f ’_l N 'Nf:mi E___

8) A tela acima representa a Gltima etapa da programaciio. Neste exemplo, o
sistema alocou 10 pedidos na Uchida I automaticamente de acordo com os parimetros
definidos na tela anterior. Nesta tela serd feita a ordenacdo final da programacdo. O
sistema possui como caracteristica a alta flexibilidade para se trocar a ordem dos pedidos.
Esta caracteristica ¢ de fundamental importancia ja que existem premissas implicitas que
devem ser consideradas na programagio que nfo € possivel colocar no sistema. Por
exemplo, priorizar algum cliente exigente ou excluir um pedido da programacdo que nio
garantiu uma boa conjugagio de papéis. Podemos ir mais além neste exemplo, o pedido
ndo estd garantindo uma boa conjugagio, mas ao trocar um determinado papel da
composi¢io, a conjugacdo é garantida. Muitas vezes, até o cliente participa da
programagdo: contatamos o cliente, verificamos a possibilidade de alterar a composigio
do pedido para garantir a conjugagio. Este trabalho mostra a dimensdo da parceria da
empresa-cliente.
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A seguir sdo apresentadas as principais fun¢des da Tela Ordenagdo final Uchida I.

a) Troca de papéis de pedidos: As informagbes em cinza escuro na tela anterior
referem-se a composi¢do de papéis do papeldo. Caso seja necessario, ¢ possivel alterar os
papéis. As vezes a troca de papel é necessaria quando ndo ha determinado papel em
estoque ou para melhorar a conjugagdo de pedidos. Neste caso, substitui-se por outro da
mesma classe ¢ de mesma gramatura (densidade especifica: gramas/m?), porém de
qualidade superior, nunca inferior. Exemplo: No estoque acabou o papel K2 140 g/m?
Podemos substituir este papel por KTD 140 g/m? O programador de producido possui
autonomia para executar essas trocas.

Classe Codigo
KSG
Kraft KTD
K2 Qualidade
SCN
Semi- Kraft KCR
KSR
M1
Reciclado M2
M3

b) Troca da ordem sugerida pelo sistema: Existe a possibilidade de alterar o
ultimo critério que o sistema segue na programagio das onduladeiras, ou seja, a ordenagio
dos pedidos por ordem alfabética de papéis. Para executar esta alteragiio, acrescente
nimeros no campo ordem definindo a sequéncia desejada e em seguida, clique o botio
Visualizar.

Onda L. CAPAEXT MIOLO CAPA MIOLO FORRO: m_m.;______—_.___ Nomero  Frma
o IO LI T TRl = [ poveow
2 -_--— -ﬁ_—____llmlﬂu—.

10 -- - e T o R e

B -I 345 Im.ssrlo Wi
woio: 0] Totaidetes: (420 ]  Totoimts: [12637]  érmine:[ 107

¢) Prever o término da programagio: Inclua o inicio da programagio no campo
Inicio e automaticamente apareceri no campo Término a previsio de término da
programagao.

d) Restringir dados para facilitar visualizacio: E possivel restringir a
visualizacio de pedidos por onda e/ou largura. Para isso defina a onda no campo onda
¢/ou largura no campo largura e em seguida, clique Visualizar.
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e) Botio Excluir: Exclua algum pedido da programagio utilizando este botdo.

f) Botio Incluir OQbs: Caso deseje incluir alguma informagdo em algum pedido
especifico para orientar os operadores das onduladeiras, clique sobre este botdo. Em
seguida, defina o nimero do pedido e inclua a observagio.

EZ /nclusdo de Observagies FA

Nimero: 246057 0@
Fama: NESTLE-TOSTINES
Relordncia: #14918-21/05796

Observaglo: l Pedido Urgentel]

e

g) Botio Consumo: Ainda ndo definido. Sera utilizado para verficar quanto a
programagio consumiu de papel. Seré detalhado o consumo de todos os tipos de papéis.
Também sera feito uma analise de consumo de refile.

h) Botio Estoque: Ainda ndo definido. Sera integrado o sistema de estoque para
possibilitar a consulta. Atualmente se utiliza um relatorio da disponibilidade de papéis em
estoque.

i) Botido Cartonagem: Ainda ndo definido. Serd utilizado para verificar a

porcentagem de utilizagdo das maquinas da cartonagem com as programagdes da Uchida 1
e Uhida I1.

J) Botdo Retornar: Retorna ao menu principal.
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k)Botdo Salvar: Clique este botdo para salvar todas as alteragbes da programagio
e também para definir as previsdes de término pedido a pedido.

14:08

{24857 [0 [DESCARPAC [27:08086 [COLETORTLT | 1889 |
|"FF|_" 14918-210596 | 1616 PEDIDO URGENTE!

Para vernificar a previsdo de término de cada pedido, utilize as barras de rolagem
para verificar ao lado direito da tela as demais mformacgdes, inclusive de previsdo de
término de cada pedido.

) Botdo Imprimir: Utilize esta op¢do para imprimir a listagem que sera enviada
para o setor Onduladeiras. Defina as ondas que deseja imprimir e clique Visualizar
impressio.

BE Defina a onda para imp... £

) ondx: [
Onde [C
Brda: W
* Onda: |

‘ Visualizar lmpwsaio

Cancelar
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{mprimir  }--- -— —
- GADQ DA UCHIDA I

s s s o P . Y . T 4 e g

Onda: B Formaco: 120 X 58

CAPA: 8CN 145 OBSz

Nimere: 22.358 /0 EIoLG: M1 130

Firma: DO CORNING CAPA: SCN 145  TERRINO
Referdéncia: 1665767 HIOLO:

Quant idade 1500 FORRO: ENTREGA

M= linsares 47

Cnda: 3 Formato: 120 X 1l CAPR: HSG 140  OBS:

Nitrero: 21.093 70 HIOLO: M1 130
Firma: ALCQN CAPA:  SCN 145 TEREINO
Refardncia: NR. 17 MIOLO:
ti :
Quantidedsa 2000 FORRO: ENTREGA

Bry lineares: 586

—— i i -

Tnda: B Formato: 120 X a3

. . T o T T . o . o e . R M

CAPA: K3G 140 CBS:

Nimero: 23.104 40 HIoLD: ML 130
Firma: DO ELANCO CAPA: B2 140 TERNIND
Referdncia: 1420000063 -LEPE MTALO:
Pigina. |-tl-1l__1‘ llbl’ ‘:l ‘ :
[Fecha o relaténe, il N i ol vad et NUM | i

Certifique-se que a impressora esta pronta para impressdo e selecione Imprimir
no menu Arquivo.

Observacoes:

® Para programar a outra Onduladeira, siga os seguintes passos: 1 — 2 —5 — 6.
No passo 6, selecione a onduladeira ainda nio programada. Siga normalmente
0S passos seguintes.

¢ Caso seja necessario trocar os pardmetros de alguma onduladeira mesmo apos
ter programado, siga 0s seguintes passos: 1 — 2 =5 — 6 — 7. No passo 7,
faca as alteragBes necessarias e siga normalmente 0s proximos passos.

e Para incluir algum pedido apés ter programado, siga: 1 — 2 —3. No passo 3,
digite o niimero do pedido que deseje incluir e siga os proximos passos.
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5.5.6 Como programar as Impressoras?

1) No Menu Principal, clique sobre o botdo Programac#o.

2) Certifique-se que ja foi digitado os apontamentos em processo descrito no item
554.

3) No Menu Programagdio, cligue sobre o botdo Programar Impressoras.

4) Clique sobre 0 botdo Sim para confirmar a programagio.

Microsoft Access

5) Clique OK.
6) No Menu Programagdio clique sobre o botdo Visualizar Programacio das
Impressoras.

EE Programagio das Imp...F3|
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7) Clique sobre o botfio da impressora que deseje iniciar a respectiva programagio

A, Microsoft Access

Arquive Exibir ?

B2 Programagdo Flexol = 10] x| l

Deta Programegio: 129096 emrega: [11719 ki

¥incadels Coreas  Ord. gidade K Fyma entrega: F
S aa (e E ""*'": VT 373 08 T = THL | i |§5'5 r' CRRER R
. e R T T | e .

Horitios | lmprimir | Inculr

-

T* ol Ol s

Fiamrat & £ & |30 (CQUNOERDS

wstrab: | 81 Festpeoga] 000 - Pedidos:[ 6 Qtdade Totak: [35.700  Posa Totak [l0.583

Regitre: sl < i 1 admjisi e @ | | ,gﬁa-
8) Ordene os pedidos conforme desejado pelo campo Ord

9) Inclua mais pedidos utilizando o botdo Incluir.

10) Exclua pedidos da programacéo utilizando o botdao Excluir.

11) Inclua observagdes aos pedidos utilizando o botéio Incluir Obs

12) Consulte algum pedido clicando o botdo Clientes. Esta opgéo leva a tela
Atendimento a Clientes que sera explicado mais detathadamente no item 5.5.13

13) Veja a previsdo de término da programacgf@io adicionando o inicio da
programagio no campo Inicio.

14) Inclua as previsdes de término pedido a pedido clicando o botdo Hordrioes.
15) Para imprimir, certifique que a impressora estd pronta e clique sobre o botfo
Imprimir.
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5.5.7 Como emitir os boletos de acessorios?

1) Clique sobre o botdo Cadastros no Menu Principal.

2) Clique sobre o botiio Boeleto de Acessério no Menu Cadastros.

3) Na janela Boletos de Acessorios clique o botdo Limpar para limpar niimeros de
boletos digitados anteriormente.

4) Digite os numeros dos pedidos e em seguida, clique sobre o botdo Imprimir.

lmmimirl Lim;mt! Eetnmrl

5.5.8 Como emitir ordem de fabricacfio de chapas para acessorios?

1) Clique sobre o botdo Cadastros no Menu Principal.

2) Clique sobre o botdio OF de Acessério no Menu Cadastros.

3) Na janela Cadastro de Pedido de Acessorio digite o nimero e o digito maior ou
igual a 1 (comentado j4 no item 5.1. deste capitulo). Em seguida, clique OKk.

BS Cadastro de pedido de acess... FA|

HNdmero: IS.SSI! I 1

Fuma: Aeferiencia;
DUBAR CONH.OURVELHD. 9
{0k}

B B
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4) Na janela Cadastro de OF de Acessorios, entre com os dados referentes a
ordem de fabricagfio das chapas do acessorios e clique o botdo Imprimir.

B3 Cadastro de OF de Acessérios

Womera 658471  Figs: DUBAR Ret: CONH.OURVELHD.
Entioga: 23/037896
Batidas: IS.ODU MEHCW
Bt 5 Miolo: [T [130
Lasglom: [30 Compdom: [50  capa: [V [0
Mtz fneares: 6.300 Miol:[ [
Fome: [ [

Cotte: {640 amalﬁ.?;m-srfﬂ-xw = [1280 {om)
Vince: 0.9 :Walﬁ‘:[ﬂTnWRﬁﬂ— - m—(ﬂl

Observagbes: m

Imprimir

Retornar

5.5.9 Como emitir o relatorio de Onduladeiras?

1) No Menu Principal, clique sobre o botdo Relatorios.

fmormir -

® Beistdrie Onduladeiras | i
Q Ralstsrio PA coies

Q Aefaterio de Chapas

Q Ret Cuixas em carleia

Q Befaisie &

Imprimir | Retornar
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2) Selecione Relatorio Onduladeiras, entre com o periodo desejado e clique sobre
o botdo Imprimir ou Visualizar Impressio.

5.4.10 Como cadastrar o refugo no relatorio de Onduladeiras?

1) No Menu Frincipal, clique sobre o botdo Cadastros.
2) No Menu Cadastros, clique sobre o botdo Refugo.

B2 Refugo de Onduladeiras [ X%/

encanregado: __E[
Data: | 12/10/36
Htde refuge Kok | 0

.Qadastml !ﬂsuaﬁurl Eaturnarl

Registro: Mr—1 riviira) de 1

3) Dagite quantidade de refugo de cada encarregado.

4) Caso seja necessario alterar algum valor, clique o botdo Visualizar.

6) Para deletar algum registro, selecione o registro e clique a tecla Delete do
teclado.

BE Alteragdo e consulta de registros

Refuge das onduladeiras
Data Encanegado

U1/

[——

Retornar

Rtn&ht“l 2 s iwlys] de 190 -1
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5.5.11 Como emitir o relatério de P.A caixas?

1) No Menu Principal, clique sobre o botdo Relatérios.
2) Selecione Relatorio P.A caixas, entre com a data desejada e clique sobre o
botdo Imprimir ou Visualizar Impressio.

5.5.12 Como emitir o relatério de Chapas?

1) No Menu Principal, clique sobre o botio Relatérios.

2) Selecione Relatorio de Chapas ¢ clique sobre o botdo Imprimir ou Visualizar
Impressao.
5.5,13 Como emitir o relatorio de Caixas em Carteira?

1) No Menu Principal, clique sobre o botio Relatérios.

2) Selecione Rel. Caixas em Carteira, entre com o periodo de datas de entrega
desejado e clique sobre o botio Imprimir ou Visualizar Impressao.

BS /ndexa dados de faturamento [F3

Entre com as datas de
faturamenta:

(TSI ou [12710/96

Ok ' J& indmdul Retornar !.

3) Entre com as datas de faturamento referente aos dados que se deseja incluir no
relatorio. No méaximo pode-se incluir dados de faturamento relativo a duas datas distintas.
Caso se deseje incluir uma unica data, repita a mesma no outro campo.

4) Clique Ok se ainda ndo indexou as respectivas datas ou Ja indexade, caso
contrario (para nfo precisar importar os dados novamente).
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B2 /ndique tipo de re!at...ﬂ
IE( Fech/ Cliente!

Por Data de entr  Cliente

Por Data de entr { Fech

5) Escotha o tipo de relatério, ou seja, o tipo de agrupamento que deseja no
relatorio.

5.5.14 Como consultar pedidos por tela?

1) No Menu Principal, clique sobre o botfio Clientes.

A, Wicrosoft Access

_arqmva Exiote 2

HZ Apontamentos de produgdo
Fuma: [NES® entoge [ Ok | ]
Referdncia: [F911* " Pedide [ ﬁ!lﬂml |
Fima Himero Beferéncia SHuscio Eminzfp Lobregs Gtdade Yo Colus F
1 | 2 J B ) 15ieae] o] S I._ i
| 2éki) s 2 TR ] R e T [ 1
] BeE] | T Zovase] conaie] = o00] |
ST m— e . : i
T e — —— T

2) Existe a possibilidade de restringir os dados por firma, numero, referéncia e
entrega. Utilize o asterisco ( * ) como coringa. No exemplo acima, desejou-se consuliar os

dados referentes a todas firmas que iniciassem com NES e que tivesse no meio da
referéncia o numero 911.
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3) Utilize as barras de rolagem para navegar na tela. Ao lado esquerdo, existem
mais informagdes, merecendo destaque para o ultimo apontamento de produgio.

Oltimo Aporitamento
Compos. Acesztno Fechmin Caga MWizitim  Data Hma Posigae Produgae
| | | Joasa) 24 | | | &
] | | | 1 |01 o el I
| BE B | 1! | ZE §-F |

A seguir sio apresentados todos possiveis nltimos apontamentos e respectivos
significados.

Apontamento Significado

vazio Ndo entrou ainda em processo

0 - Prog. Ul Programado na Uchida I com previsdo de término

0 - Prog. U2 Programado na Uchida Il com previsio de término

1 - Uchida I Pronto na Uhida I com quantidade produzida e horario de término
1 - Uchida 11 Pronto na Uhida II com quantidade produzida e horario de término
2 - Riscadeira Apontado na Riscadeira

3 - Tograf 3 Apontado na impressora Tograf 3

3 - Tograf 4 Apontado na impressora Tograf 4

3 - Tograf 6 Apontado na impressora Tograf 6

3 - Flexo 1 Apontado na impressora Flexo 1

3 - Flexo 2 Apontado na impressora Flexo 2

3 - Mac 200 Apontado na impressora Mac 200

4 - Prog. Tograf 3 Programado na Tograf 3 com previsiio de término

4 - Prog. Tograf 4 Programado na Tograf 4 com previsdo de término

4 - Prog. Tograf 6 Programado na Tograf 6 com previsdo de término

4 - Prog. Flexo 1 Programado na Flexo 1 com previsdo de término

4 - Prog. Flexo 2 Programado na Flexo 2 com previsdo de término

4 - Prog. Mac 200 Programado na Mac 200 com previsdo de término

5 -Plana 1 Apontado na maquina Corte e Vinco Plana 1

5 ~ Plana 2 Apontado na maquina Corte e Vinco Plana 2

5 - Rotativa Apontado na maquina Corte e Vinco Rotativa

6 - Emba Apontado na coladeira automatica Emba

6 - Tokai Apontado na coladeira automatica Tokai

6 - Mesa Apontado na coladeira manual

6 - Semi- Automatica | Apontado na coladeira semi-automatica Emba

7 - Grampeadeiras Apontado nas maquinas Grampeadeiras

8 - Amarradeiras Apontado nas maquinas Amarradeiras

9 - Pronto Pedidos Prontos com respectiva quantidade fabricada
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4) Botiio Local de Entrega: Informa local de entrega do pedido.

5) Botdo Menu Impressoras: Retorna & janela Menu Impressoras. Utilizado na
programacio das impressoras facilitando navegacio entre telas.

6) Botdo Posicie Acessérios: Ainda ndo definido. Sera utilizado para verificar se
o acessorio do pedido esta pronto.

5.5.15 Como alterar parimetros do sistema?
Encarregados de onduladeiras:
1) No Menu Frincipal, clique sobre o botdo Parimetros.

2) No Menu Pardmeitros de Fabrica, clique sobre o botio Encarregados
Onduladeiras.

B3 Encarregados das Onduladeiras % |

Leoling os pardmetros
Onduladeira Tumo !;’ncanegadn
N 1 A I
LE. | it
1.m B JoaQUIN |
5 B AGENDR |
_______________ : B BRAULID
* | E | 2 R

Retornar I

Rugistro: Nl‘ll 1 b AMibE] de §

4) Para Uchida I utilize o codigo 1-01-001 e para Uhida II, 1-01-002. Faca as
alteractes desejadas.

Tempos Padries de Maquinas

1) No Menu Principal, clique sobre o botdo Parametros.
2) No Menu Pardmetros de Fabrica, clique sobre o botio Tempos Padrdes
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BS Tempos Padrées | ]

!
]

g

{ 20 [ w0
5000 30
f s [ 20

4

e
=

ECTSET
(=)

etomar

I

3) Faca as alteragbes desejadas. Observe que estes valores serfio utilizados nas
previsdes de término de pedidos.

5.5.16 Come limpar o sistema?

1) No Menu Principal, clique sobre o botio Limpar Sistema.
2) Defina o intervalo de limpeza.

E importante observar que nesta limpeza na verdade s6 ird excluir os dados do
relatério de onduladeiras, ou seja, de apontamentos dos boletins.

Os demais dados sdo limpados automaticamente toda vez que o sistema é
atualizado.
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5.6 Implantacio
A implantagio teve inicio com a instalagio do sistema no drive de rede da
empresa. No entanto, inicialmente apenas dois microcomputadores da area de PPCP
estardo acessando o sistema. Esta primeira fase de testes ajudara a buscar melthorias e
vertficar o comportamento dos novos processos implementados.
Como premissas para implementagfio do novo sistema para a area de PPCP foram
listadas abaixo algumas diretrizes que definem o plano de utilizagio:
¢ A responsabilidade do sistema € da area de PPCP, que se encarregara de manter
os dados atualizados. Conforme foi visto, a alimentagdo do sistema dependera
basicamente de apontamentos didrios de fabrica digitados diariamente e da
atualiza¢8o automatica de informagSes de Vendas e Faturamento dos outros
sistemas existentes.
¢ Todas os usuarios do sistema receberio treinamento. No treinamento também
sera explicado toda a interagio do sistema com as demais areas.
+ Todas as areas diretamente envolvidas, Produgio, Vendas e Expedi¢do, deverdo

estar conscientes das melhorias alcangadas com os novos processos.

Apos a primeira fase de implantagfio, o sistema serd disponibilizado para as demais

areas. As demais areas terio acesso somente as consultas e relatérios do sistema,
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6. Conclusdes
6.1 Resultados

Apoés a apresentagio do sistema aqui proposto, deve-se fazer uma avaliago da
contribuicio trazida para a empresa.

Com a implementagdo do novo sistema, houve uma abertura de um canal de
comunica¢io mais consistente. Foram criadas condigdes para facilitar a adminmistragio
produtiva, ¢ dessa forma, garantir informagdes mais precisas apoiando o processo
decisorio.

Verificamos a importincia de se integrar as informagbes reduzindo-se
radicalmente tarefas na area de PPCP. Com isso, houve uma maior disponibilidade de
tempo para desenvolver reunides para melhoria continuas do sistema produtivo e também
para elaborar a programacdo das onduladeiras com mais calma e consequentemente,
mMenos erros.

O departamento de PPCP garantiu com a implanta¢iio do novo sistema um maior
controle dos pedidos no setor cartonagem. Antes, sem qualquer controle formal sobre a
sequenciagdo dos pedidos nas impressoras, ocorria desperdicio de tempo e de tinta devido
ndo aproveitamento de setup . Além disso, ocorria frequentes atrasos de pedidos gerando
descontentamento dos clientes ja que os operadores davam preferéncia para rodar os
grandes pedidos, deixando os pequenos de lado.

Existem varios outros beneficios trazidos para a empresa, que merecem destaque:

4 Melhores condi¢bes para os operadores de onduladeiras e impressoras

avaliarem sua eficiéncia ao longo do turno de trabalho;
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4+ Melhores mecanismos de gestio,

¢ Melhores condigdes de comunicagdio entre os departamentos da empresa;

4+ Melhor organizagdo do trabalho no departamento de PPCP,

4 Melhoria do atendimento a clientes garantindo informagcdes rapidas e precisas.

¢ O sistema forneceu uma base estrutural para se trabalhar posteriormente os

critérios competitivos Confiabilidade e Flexibilidade de Entrega.

Podemos concluir a partir desta analise que todos os objetivos inicialmente

colocados foram alcancados com a introdugio desta nova tecnologia de informacdes.

6.2 Proximes Projetos

Sempre estando consciente da necessidade de melhoria continua, convém destacar
os proximos projetos. Seguindo a metodologia sugerida no capitulo 3, os préximos
criténios  competitivos que devemos melhorar sdo: Confiabilidade de Entrega e
Flexibilidade .

Confiabilidade de Entrega: o sistema deve dar condi¢Bes do departamento de
Vendas restringir os pedidos de acordo com a capacidade da fabrica. Isto sugere vendas
de acordo com a capacidade.

Flexibilidade de Entrega: O sistema deve dar condi¢Ses de verificar rapidamente
as folgas existentes no processo e retormar a possibilidade de realocagiio de algum pedido

sem atrasar os demais.
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Onda B Formato 120 X b8 CAPA SCN 145 OBS

Numero: 23.358 /0 MIOLO: Ml 130

Firma: DOW CORNING CAPA:  SCN 145 TERMING:  14:09
Referéncia: 1685767 MIOLO:

Quantidade: 1500 FORRO : ENTREGA : 28/08/96
Mts lineares: 479

Onda: B Formato: 120 X 101 CAPA: KSG 140 OBS :

Niumero: 21.093 /0 MIOLO: Ml 130

Flrma: ALCON CAPA:  SCN 145 TERMINO:  14:20
Referéncia: NR. 17 MIOLO

Quantidade: 2000 FORRO : ENTREGA : 28/08/596
Mts lineares: 556

Onda: B Formato: 120 X 83 CAPA: KSG 140 OBS:

Numero: 23.104 /0O MIOLO: Ml 130

Firma: DOW ELANCO CAPA: K2 140 TERMINO:  14:32
Referéncia: 1420000063-LEPE MIOLO

Quantidade: 2000 FORRO : ENTREGA : 27/08/96
Mts lineares: 608

Onda: B Formato: 110 X 79 CAPA: PBGC 175 OBS ¢

Nimerc: 24.857 /0 MIOLO: Ml 130

Firma: DESCARPACK CAPA:  SCN 145 TERMINO:  15:59
Referéncia: COLETOR 7L7T MIOLO:

Quantidade: 10000 FORRO: ENTREGA : 27/08/96
Mts lineares: 4,345

Onda: B Formato: 110 X 153 CAPA: SCN 145 OBS: PEDIDO URGENTE!
Numero: 24.605 /0 MIOLO: M1 130

Firma: NESTLE-TOSTINES CAPA: SCN 145 TERMINO: 16:16
Referéncia: 41.4918-21/05/96 MIOLO:

Quantidade: 1000 FORRO ENTREGA: 26/08/96
Mts lineares: 842

Cnda B Formato 90 X 150 CAPA: KSG 140 OBS:

Numero: 24,450 /0 MIOLO: Ml 130

Firma: ARTEPAN CAPA:  SCN 145 TERMINO:  16:41
Referéncia: ISR NS MIOLO:

Quantidade: 750 FORRO: ENTREGA : 26/08/96
Mts lineares: 1.238

Onda: C Formato: 90 X 171 CAPA: KSC 140 OBS:

Numero: 23.957 /G MIOLO: M1 130

Firma: ARNO CAPA: K2 140 TERMINO:  17:18
Referéncia: 3.086.8185.9 MIOLO :

Quantidade: 1000 FORRO: ENTREGA : 22/08/96
Mts lineares: 1.881
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Onda: c Formato: 120 X 124 CAPA: KSG 140 ORS

Nimero: 6.584 /0 MIOLO: M1 130

Firma: DUBAR CAPA: SCN 145 TERMINO:  17:32
Referéncia: COWH.QUR.VELHO. 900 MIOLO:

Quantidade: 1000 FORRO = ENTREGRA: 29/03/96
Mts lineares: 682

Onda: C Formato: 120 X 110 CAPA: SCN 145 OBS:

Nimero: 14.782 /0 MIOLO: M1 130

et L2 LS CAPA:  SCN 145 TERMINO:  17:44
Referéncia: 04 GALOES MIOLO:

Quantidade: 1000 FORRO : ENTREGA: 26/02/96
Mts lineares: 605

Onda (& Formato: 110 X 170 CAPA: XSG 200 ORS:

Nimero: 22,022 /0 MIOLCO: ME 150

Firma: PANASONIC VIDEO CAPA:  KSG 200 TERMINO:  18:12
Referéncia: BPG 0318 MIOLO:

Quantidade: 1500 FORRO : ENTREGA: 16/09/96
Mts lineares: 1.403

ENCARREGADO: —————————— HORA:————=—===—= DATA: 29/11/9¢



amero: 24.047 /0 Cor 1: AZUL.02-A Cor 2: OBS

irma: LANZARA Onda: W ENTREGA: 29/08/96

leferéncia: 02-1L Fechamento: co Pesc: 1.254

juantidade: 2000 Slotter: 271 x408 x273 x405 x35 TERMINO: 14:40 Rl
[mero: 21.726 /0 Cor 1l: AZUL.02-D Cor 2: VERM.(Cl-A OBS:

ixma: PANASONIC PILHAS Onda: B ENTREGA: 30/08/96

teferéncia: P-17 PCBTRESHS Fechamento: co Peso: 2.400

luantidade: 12000 Slottexr: 253 x319 x254 x317 =x35 TERMINO: 17:00 TRE| i
Mmero: 22.555 /0 Cor 1l: AZUL.02-D Cor 2: VERM.O01-A OBS:

irma: KENTINHA Onda: € ENTREGA : 30/08/96

leferéncia: 070 Fechamento: co Peso: 231

juantidade: 700 Slotter: 263 x264 x264 x262 x35 TERMINO: 17:27 SRREFSEE S
Mmero: 22.554 /0 Cor 1: AZUL.02-D Cor 2: VERM.01l-A OBS:

irma: KENTINHA Onda: C ENTREGA: 30/08/96

leferéncia: 050 Fechamento: co Peso: 452

uantidade: 1000 Slotter: 303 2369 x304 x367 x35 TERMINO: 17:57 IR e
Mmero: 22.179 /0 Cor 1l: LARA.05-B Cor 2: VERD.QO4-F OBS:

‘irma: AGP Onda: W ENTREGA : 30/08/96

teferdncia: CATXA P/LARANJA Fechamento: GR Peso: 4.386

mantidade: 6000 Slotter: TERMINO: 20:16 TRS o
Nmero: 24.219 /0 Cor 1: VERD.04-B Cor 2: VERM.O01-2 OBS:

‘irma: DAVENE Onda: B ENTREGA : 20/08/96

leferéncia: 01.99,460 Fechamento: co Peso: 1.860

luantidade: 15000 S3lotter: 142 %240 x143 x238 =35 TERMINO: 7:07 TR: —___

Quantidade Total: 3¢, 700
ENCARREGADQ; —————————m HORAt————————=— Peso Total: 10.583
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CLIENTE: AGP PEDIDO: 23.420
REFERENCIA: CAIXA P/LARANJA QUANTIDADE: 6.000
ENTREGA: 08/08/96 DATA: 29/11/96
l ‘i
i - e o | | L= o . \} [ |
|
. | \
| - | (- . .
| 1
ONDA ! - s
PECAS P/ CX |
QUANTIDAD |
PACOTES ! -
TERMINADO |
CLIENTE: DUBAR PEDIDO: 6.584
REFERENCIA: CONH.QUR.VELHO.9 QUANTIDADE: 1.000
ENTREGA: 29/03/96 DATA: 29/11/96

PECAS P/ CX

QUANTIDAD |
T
PACOTES
TERMINADO




ORDEM DE FABRICACAO DE ACESSORIOS

Firma: DUBAR Referéncia: CONH.OUR.VELHO. 9

N. Pedido: ©.584 /1 bata de Entrega: 2 9/03/
Quantidade de Folhas: 5000 Mts lineares: 6.300
Tgigo de Onda: B Quantidade Produzida:

Formato: 1 3 O B L2 6 Quantidade de Mesas:

MIOLO: 130
FORRO

CORTE: 64 ¥ 64 X X X X = 128

VINCO: X X X X % =

OBSERVACOES:



Relatorio de Onduladeiras
Jata: 28/08/96
El Hrs '

'Encarregado Hrs Hrs Unidades Mts Lineares Kg Mts quadrados Refugo | %Ref

dispon. paradas trabalh.

Josemir | 80 | 03 @ 77 54.000 20910 | 14.424 31.559 | 2310 16
Brauiio_ 8.0 0,2 7.8 I 42_.670 28.611 L 19.55_0 43.213 __261,0 _ 1.3 |
Enoch i _6_3,0 i O,f, 7.6 46_._825 i 27.378 12.0_78 | 27.763 | 201,0 1__ 1,7 |
Cicero 80 02 78 20.374 24.841 17.378 | 34.106 4800 | 28 ‘

~ Agenor 80 | 08 72 17.605 | 23.196 12198 | 23685 4930 40

B Llfaacluim 8,0 0,3_ 7£ 11.890 | 21.5(_)2 ‘ 24473 N §2.413 il 987.0 . 4.0
__ Totais: 48,0 | 21 459 | 193.364 155437 | 100.100 192739 26530 26
Acumulado no més:

Encarregado | Hrs | Hrs Hrs Unidades Mts Lineares Kg | Mts quadrados | Refugo | % Ref

| dispon.|paradas| ftrabath.

~Josemir  |176,0 226 1534 656.922 = 551.786 334.573 598924 |6.9300| 21

. Joaquim  [1760 132 1628 | 811951 | 527.541 385.242 744460 [8.150,0| 2,1
l.f.lEch _176,0_ 19,3_ 156,7 639.616 520.123 I 274,833 |} 556.8_63 _E).216,0 3.7
Agenor B _11@,{]. 18,2 . 157,8 479._577 477.002 ol _285.855 | 509.0!_92_10:13_?.0_ 3,5
Braulio 1&0‘ 18_6 | 1494 760._728 474.864 _376.707 N 6"{7.698 7;072,0 _1,9
Cicero 720 69 65,1 281.231 _ 182.782 129.209 258.466 3.923,0| 3,0

_Totais: 944,0__98_,9 _ 8451 3.630.025___ 2_.734.097 1.786.4!8 =] _3.3_46.502 46.428,0| 2,7 |

Produgdo Onduladeiras Asahi em mts lineares
= Agenor
M Braulio
O Cicero
BHEnoch
M Joaquim
®mJosemir
Agenor ; -
Brauio Cicera Enoch A
Jazaquim Josemir
Porcentagem de refugo (%)
B Agenor
M Braulio
OcCicero
H Enoch
| _ | Bl Joaquim
‘ £ ® Josemir

Agenor

%refugo




Data de Emissdo:
Data de Fabricagéo:

21.093/0
24.39%8/0
24.450/0
24.857/0
24.453/0
24.569/0
24.510/0
23.740/0

ALCON

ALCON

ARTEPAN
DESCARPACK
IBRAS

IBRAS

NAMBEI RASQUINTI
CLIVETTI

Referéncia

NR. 17

NR. 19

ISR NS

COLETOR 7LT

NR.10 ML CV C/AG
NR.03 ML CV S/AGUL
004

890. 045

Quantidade Onda Est. Fech. Aces.

2.000
2.000
750
10.G600
15.000
15.000
4.800
600

O W w w o W W o

~ H @ @ -3 = =) -]

=R N NN N RN

2 2 =2 2 u o=z =2 =

TOTAL PESO:

2,133
2.100

800

10.500
1.100
15.843
5.200

700

Produzido Peso

309
338
518
2.709
254
2.234
400
305

7.068

29/11/86
25/08/96

Entrega

26/08/96
26K08/96
26/08/96
27086
26108196
28/08/96
26/08/06
2810826



Relatério de Chapas

PEFIRMA:
24781
24782
24783
24784
24852
24383
248894
24895

PEFIRMA:
24888
24889

PEFIRMA:
24082

PEFIRMA:
23413
25087
25038
25039
25041
25044
25045
23045
25047

28048
26049

25050
25062
25053
25054
25055
25079
25081

20082
25100
25051

25056
25057
25059
23061

25064
25066
25069

AMECIS
SCN/SCN W 840
KSG/SCN -wW 840
KSG/MK2 -C 500
SCNM3 -C 500
PBG/SCN -C 530
KSGM3 -C500
KSG/K2 -C 500
KSGM3 -C 500

BRASEMEBA
PBG/SCN -C 530

PBG/SCN -W 870

civ
PBG/SCN -C 530

EMBAKRAFT
KSG/KSG -W1680

SCNM3 -CS500
SCNM3 -C 500
SCNM3 -C 500
KSGA2 -C 500
SCN/SCN -B 480
SCN/SCN -B 480
SCNM3 -C 500
SCN/SCN -C 500

SCNM3 W 8B40
SCNM3 -W 840

SCNM3 -C 500
SCNM3 -C 500
KSG/K2 -C 500
SCNM3 -C 500
SCNM3 -C500
KSG/K2 -C 500
SCN/SCN -C 500
SCNM3 -C 500
KSG/K2 W 840
SCNM3 -C 500
SCN/SCN W 840
SCN/SCN -C 500
SCN/SCN -C 500
SCN/SCN -C 500
SCN/SCN -C 500
SCN/SCN -C 500
SCN/SCN -C 500

O00000 00

]

OO0 00 000000000000 000000000O0O0

Data de emissdo: 29/11/96

Emissao

260806
26/08/96
2608196
26/08/96
27/08/96
2710896
270806
27/08/96

27108/96
27/08/96

28/08/96

20/08/06
2808196
28106196
2000806

2008/96
20/08/96
29/08/96

29/08/96
2010806

20008196
29/08/06

20/08/96
29M08/96
20/08/96

20008/96
29/08/96
29/08/96

2900896
20008/96
29/08/96
29/08/96
20008/96
29/08/96

Entrega

28/08/06
28/08/96
2810896
28/08/96
29/08/06
29/08/96
29/08/96
29/08/56

20/08/06

30/08/06

20906

02000/06

0200006
Q2ra/06

Q2K0/06
02/100/06
02/0/96

0200/06

02/09/06
02/09/56
02009/96
Q2100/06
02R0196

020806
(B0R/e6
00/00/96
000996
000006

09/09/55
09K09/96

Medidas Quantidade
120X 146 400
100X 117 200
130X 165 500
160X 120 500
140X 130 250
90X 120 350
90 x 92 250
160X 189 250
Tofais: 2.713
100X 153 300
130X 150 200
Totais: 583
120 X 127 280
Totais: 226
110x 72 1000
130X 121 450
160 X 103 550
1Mox 172 250
110x 79 110
150X 79 2200
0% 67 220
160X 52 250
100 X 104 400
150X 184 100
120X 135 250
160X 100 1100
1Mox 110 250
100X 62 360
S0 x 187 220
130X 150 220
120X 127 180
100X 117 400
110X 185 1100
120 X 100 X0
166X 100 1100
90X 82 180
90X 110 200
110X 74 30
100X 72 200
90x 79 600
90X 86 200
110X 96 500

Peso

589
197
538
480
24
189
104
378
2,700

243

500

226
280

1.331

215
137

1.119

125

122
72
213
I
264

Data

2810806
0110
2808506
01010
010101
010101
28/08/06
2800806

28/06/96
010101

2B/06/96

27/108/96
010101
28108/06
010101
o101
0101
oo
01010
010101

o1 o101
010101

010101
ot
o101
01101/
27/08/96
28/08/96
o101/
1o
010101
ot 011
QB
01010
010101
010101
o101
0101/
010101

Hora Onduladeira

15:00

16:00

1714
1845

21:00

21:30

22:00

231

2300
2345

0- Prog. U1

0- Prog. U2

0- Prog. Ut
0 - Prog. U2

D- Prog. U1

0- Prog. 1

1 - Uchidz |

0-Prog. U2

1 - Uchida ll
Q- Prog. U1



Relatorio de Caixas Carteira por data de entrega

Data de emissSo: 29/11/06 Periodo até:  28/08/06

Nimero Firma Refer. Sit. Dtbx Est. Fech Ap. Posicio Emis. Entrega Aces. Larg Ondicomp. Qtdade Saldo Peso  Vincadeira = largliq Slofter =compilq Cores
21093 ALCON NR. 17 B 2am8 7 cola 1210 9 - Pronte 2406 28/08 N 120 BN KsB 2000 2111 306 = 580 = 1010 UL
24667  ARCHOTE ALCOOL 96 12X1 B 2aes ! ocold g0 2308 28/08 N 150 BN KMB 10000 9.446 2720124xoddxi2Ax x " doQ  247X328:x248x326x35% 1{gQ VERMOLA AZUL
22054 CCE 105.42084.05 P o2ms 1 cola o 2607 2808 S 100 WN KSW 10000 6800 02471asxe62x148x x =050  H19:201x421 x200x35 = 1460 PRETOFA \ERM
2514 CORTICERA PAULI C-2 ¢ 1 cola gy 208 28/08 N 100 ON KKC 1000 1.000 1.610m7xasexct7x x “900 63X@@5x x = 1600 2L
23358 DOWCORNING 1685767 c 7 cola 4gMg 0.-prog.us 0208 2808 N 120 BN SSB 1500 1500 251 540 = 550 IRET
24568 IBRAS NRO3MLCV SIAGUL  © 8 cola 2508 8-Promte 2308 2808 N 140 BN TSB 15000 15000 2115 =310 = g3y VERMOTA Ul
M577  LAVIOLETERA  40480-12500SACL  C 7 cola  gieq 2308 2808 N 140 CN KSC 7000 7.000 3164 ® &0 = qpgg VERMOI-A FRET
24740 W,wmmzummmo FIB 12COPSCIDIVISAO B 2808 1 grampgqms 2608 28/08 S 90 WN SMW 500 520 1.132280x067:250x x " 870  496x858x500:655)35 = 2350 ERN
24741 W}WMN_}_ummmO FIg P04 A B ogpg 1 gramp gqso4 26/08 28/08 N 100 WN SMW {000 1080 1823244x¢32x244% x ° 920 486 x496 X488 405 X35 = 2000 \ERN
24742 Wawmw.pmmxmo Fie PO13 B z2si08 1 gramp g4s04 2608 2BAOB S 100 WN Ksw 300 330 8722023875202 % x - 970 581 x576 X583 x576 X35 = 2350 ERM
24570 NESTLE-TOSTINES 414806-21/05/96 B 28108 1 cola 01161 2308 28/08 N 180 BN §S82 1000 225 611013201 x101 % x  * 400 200 %343 x201 x341x85 = §120 MARR.O&-A MRET
4821 NESTLE-TOSTINES 414918-21/05/96 B 2806 1 cola gy 2308 2808 N 140 BN SSB2 7000 6125 1928123xisexizx x 44Q  245%31:046x420x35= {300 PRETORA \ERM
3740 OLIVETTH B20.045 € 7 desm 2508 9. Pronto 0OKB 28/M8 N 100 CN KKC3 @00 600 261 = 940 = 660 RET
122600  OSRAM 6301568 B 2808 7 cola gyoq 19007 28008 N 9o CN KSC 5250 5250 2.258457xi19xi57x x 430  312x623)x313x621x35= qgop AZULO2H AR
4515 PLASTAMP P-5 B 2808 1 grampoyoq 22/08 28/08 N 150 WN TKW 1000 1.145 1.408207:287x207x x - 700  411:603x413:600x35 = D0OGD \ERC
4738 SANTA THEREZA 10 o] 1 cola 110 2608 2808 S 120 BN SMB 5000 5000 1.03578 x218x78 x x x° 370 155 X180 158 X187 35 = 770) VERM.01-B &UL
12490  SIELD 4186 B zam8 1 cola 01104 12007 2808 N 153 ©CN SMC 1.000 1.125 566130481 x130x x - 720 256 X389 250387 x35 = {330 VYERMO-A UL
12191 8IELD H-352 (o 7 desm 28108 2 - Flexo 1 12/07 28/08 N 120 BN S5B 1.000 1.000 127 =380 = 860

12183 SIELD M-022 E 2507 1 cola 28/08 3 - Flexo 1 12/07 28608 N 160 CN KSC 1.000 1.000 437185143 %185 x - 510 368 %420 X360 X427 335 = 1630 VERMO1-A UL
12184 SIELD M-023 (JAR.CRIST.} B 2808 1 cola o4 12007 28/08 N 120 CN SwC 500 512 154125143 x126x x 300 248 %482 x249 X480 335 = 1400 VERM.O1-A UL
12195 SIELD N-D21-S 8 2am8 1 cola gy 12007 28008 N 140 CN sMC 500 575 19475 310575 x x x" 460  M8XSEAxIDXNSE2x35 = 440 VERMOIL-A ZUL
2196 SIELD N-026 B 2808 1 cola o111 12107 28/08 N 140 ©N Ksc 2400 2.648 Q0375 x291 %75 x x x - 440 148 X550 X145 X557 %35 = {450 YERMO-A UL
g7 SR hegie B 2808 7 cola gy 1207 2808 N 130 CN K& 500 S50 12505 018205 x x x~ 410 188x316x180x314x35 = Qg0 VERMOLA £UL
2198 SIELD N-020 B a2m08 1 cola gysq 12007 28/08 N q30 CN KSC 3000 3192 G673 x266x73 x x x- 410  145x504x148x502x35 (330 VERMO1A &UL
2200  SIELD N-020-5 B 2808 1 cola 01101 12/07 2808 N 130 CN SMC 800 793 23073 x286x73 x x x- 410 145 x504 146 X502 335 = {330 VERM.O1-A &Lt
4739 SIELD M-24 c 1 cola i 2608 2808 N 110 CN KSC 1050 1.050  4701sixiesxisix x CE3 361 x434x362x432x35= qgop YERMOTA UL
4753 SIELD 118027 [» 1 cold g 2608 28/08 N 120 ©N sMC 500 500 10585 x208x85 x x x~ 380  168x334x160x332:@5= Q40 VERMOT-A ZUL
e EE e g 1 cola  gues 26/08 2808 N 150 CN SMC 5300 5300 2.866130x461x130x x " 7y)  258x380x250x387x35= q3gzp VERMOMA UL
4758 SIELD 4167 c 1 cola gy 26/08 2808 N 180 ©N XSG 500 500 2681405458 xid0x x - 740 278x44T9xA12x35 = (40 VERMOLA £UL
4764  SIELD H-388 c 7 desm gyio1 9608 2808 N o0 BN SSB 2000 2000 354 = 880 = 820

47768  SIELD N.020-8 c 1 ¢ola 001 2608 2B/08 N 130 CN SMC 850 850 24773 x266 73 x x x~ 410 145 x504 %148 x502 %35 = 1330 VERM.O1-A UL
4632  SIL TRADE 20X300 B 208 1 cola gy 9308 28/0B N 14p BN Kes 3000 3.27 746105x230x103x x - 440)  205x383x206:@81x35= qQ1Q VFRPOG4E RET

Pag. 1



\Namero Firma Refer.
14633 SIL TRADE 40X300
Totais Pedidos: 33

Total Pedidos;

33

Sit. Dtbx Est. Fech Ap. Posigdo

c

1 cola

01/01

Emis. Entrega Aces. Larg Ondicomp. Qtdade Saldo Peso

23/08  28/08 150 BN KEB
Total Data Saldo:
Total Geral:
RESUMO:
| Sltuagdo 'N.Ped.| Quantidade
i A Expedir H 1] 6.600
__ AProgamar || 10 | 24700
i Em processo | W | Wmoo
Expedidos 17 38888
Pronto B mlnn 15.600
mcmlum:mom | ._41 1.000
L ._.oﬁm_lnmﬁm_ ol “..W ] 89.298

Pag. 2

1500 1.500 507 127 x239 x127 x  x

89,298 39.295

2376

89,298 39.296

Peso
9.247
10.426

378
16.432

3T
39.295

Vincadeira = largliq

T 480

Slotter =complig GCores
252 x433 053 x431x35 = {40 YERDOLE KET




