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SUMARIO

Este trabalho consistiu no desenvolvimento de um sistema de
apontamento das atividades produtivas e de gerenciamento de dados
de vendas e de produgao, aplicavel a uma empresa fabricante de
correias industriais, com o objetivo de contribuir para que a empresa
organize e otimize a utilizacdo de seus recursos e de suas atividades
produtivas, bem como de auxiliar na definicdo de prazos de entrega

que considerem a ocupacio da capacidade de produgéo.

Para desenvolvimento do sistema forma aplicados conceitos de
sistemas de carga para emissdo de ordens e de sequenciagio em

industrias de producéo intermitente sob encomenda.

O sistema foi desenvolvido utilizando-se o pacote de “software”
Office 97, da empresa Microsoft, mais especificamente o Access 97,
com a linguagem de programaciao VBA (Visual Basic for Application)

versdo 5.0.
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1 Introducaoc
11 Resumo do Trabalho

Este trabalho consiste no desenvolvimento de um sistema de
apontamento e gerenciamento de dados (SIAGE) direcionado aos setores de

vendas e producédo da empresa Siegling, fabricante de correias industriais.

O SIAGE deve melhorar o fluxo de informagbes nesses setores,
contribuindo para a fixacdo de prazos de entrega e para a programacdo e
controle das atividades produtivas.

O trabalho esta dividido em 6 capitulos e em dois apéndices.

O capitulo 1 - “Introdugéo” - contém, alem deste resumo, uma breve

descricdo da empresa e outros aspectos relevantes a sua apresentacéo.

O capitulo 2 - “Situacdo Atual da Empresa’” - apresenta um
panorama geral da situagdo atual da empresa, descrevendo os principais
problemas encontrados. Encontra-se também nesse capitulo o motivo da

escolha do tema deste trabalho e os objetivos que se deseja alcangar.

O capitulo 3 - “Fundamentacéo Tedrica’ - apresenta de forma sucinta
conceitos de programacéo e controle da producéo, com énfase em producéo
intermitente, e um estudo de simulag&o de regras de programacéo, utilizado
como base para realizagao do trabalho.

O capitulo 4 - “Levantamento de Dados” - apresenta de forma
estruturada todos os dados coletados e utilizados para o desenvalvimento do
trabalho.

O capitulo 5 - “Sistema Proposto” - apresenta o desenvolvimento e
funcionamento do SIAGE em detalhes.

O capitulo 6 - “Conclusfes” - apresenta comentarios sobre a
implantacéo, o uso e propostas de aperfeicoamento do SIAGE.

O apéndice “A” apresenta as fichas de apontamento de dados para
cada um dos centros de produgéo.

O Apéndice “B” apresenta um guia de operagéo simplificadc para o
usuario do sistema.
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1.2 Apresentacio da Empresa
1.2.1 Dados Gerais da Empresa

O Grupo Siegling € uma organizagéo multinacional, de origem alema,
que produz e comercializa correias de transmiss&o e transporte. Foi fundado
em 1919, tendo sido incorporado pelo Grupo Forbo, uma organizagdo de
capital aberto, em 1994.

A sede do Grupo Siegiing esta localizada em Hannover, havendo
fabricas também nos EUA, Jap&o, México, Holanda, Suica, Brasii, Argentina,
india e Eslovénia.

As correias produzidas pelo Grupo Siegling se dividem, basicamente,
em duas familias: correias de transmissao Extremultus e correias de
transporte Transilon. As correias Exiremultus/Transilon possuem tradigéo de

qualidade e confiabilidade no mundo inteiro.

As correias Extremultus sdo planas e de alto rendimento para
solucdes de transmissao elastica de poténcia, utilizadas em quase todos os
campos da industria.

Os produtos Transilon s&o correias t{ransportadoras e de
processamentc para o transporte racional e eficiente de material em

processos produtivos que requerem transpories leves.

Dentre suas aplicagées podemos citar: instalagdes de transporte de
distribuigdo logistica e de despachos em centros de distribuicdo de cargas e
pacotes, como € o caso de aeroportos e correios; industrias alimenticias,
téxteis, de celulose etc; mercado de maquinas para esportes e
condicionamento fisico etc.

Atualmente, a familia de correias Extremultus é responsavel por
cerca de 30% do faturamento do Grupo, € a familia Transilon, pelos 70%

restantes.

O Grupo Siegling possui uma preocupacao muito grande em manter
uma posicdo de lideranca no mercado, através do fornecimento de produtos
de alta qualidade e prestacéo de servicos com permanente adaptacdo as

exigéncias de seus clientes potenciais.



CAPITULO 1 — INTRODUGAO 3

A fabrica brasileira, onde foi realizado este trabailho, situa-se em
Jandira, no estado de Sdoc Paulo. Esta dividida em 4 &areas funcionais:
producéo de bobinas de correias de transmissdo Extremultus; produgdo de
bobinas de correias de transporte Transilon; confeccdo de correias de

transmiss@o Extremuitus; e confeccao de correias de transporte Transilon.

A produgéo de bobinas de correias Extremultus/ Transilon atende nao
somente a demanda interna, mas também & destinada a exportagdo. A
programacdo da produgéo é feita de forma a manter um estoque minimo na
fabrica dos tipos de correia com maior demanda e atender a demanda
externa.

A confecgdo das cormreias Extremulius/Transilon & feita sob
encomenda, seguindo especificacfes variadas de acordo com a aplicagéo
das mesmas. O material utilizado na correia pode ser proveniente da propria
fabrica ou importado de outras fabricas.

1.2.2 Outros Aspectos Relevantes
1.2.2.1. Concorréncia

A concorréncia do Grupo Siegling, no Brasil, pode ser representada
por alguns grandes grupos, em geral multinacionais, com elevado potencial
financeiro e varios pequenos fabricantes locais. Os fabricantes locais, em
geral, produzem produtos a pregos mais baixos e cuja qualidade nao se
reproduz em fornecimentos futuros. Os grande grupos apresentam maior
padronizacio de processos, sendo a qualidade mais constante.

O custo das correias Transilon/Extremuitus € superior ac da media
de seus concorrentes. Isto se justifica por um diferencial em qualidade e
flexibilidade dos produtos.

1.2.2.2. Certificacdo 1SO 8000

Procurando aprimorar cada vez mais os seus produtos e servigos, a
empresa obteve em 1995 a Certificacdo da Qualidade — ISO S002.
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1.2.2.3. Filiais e Representantes

S3o 6 filiais no Brasil. As filiais ndo s@o fabricas, apenas possuem
depésitos e escritdrios comerciais.

Além disso, a empresa possui 5 representagbes no Brasil, que
comercializam seus produtos. A empresa exige exclusividade dos
representantes neste segmento de mercado, ou seja, os representantes nao

podem vender outra marca de correia que nédo seja Siegling ou Extremultus.

1.2.2.4. Suporte ao Cliente

A empresa fornece assessoria a seus clientes quanto a aplicagao de
seus produtos mediante engenheiros experientes provenientes de todas as
especialidades industriais, possibilitando atingir sempre a solugao mais
adequada e econdmica dos diversos problemas apresentados.

A empresa oferece servigos de montagem, consertos e assisténcia
técnica no mundo inteiro (aproximadamente 50 paises), atraves de equipes
bem preparadas que trabalham de forma economicamente conveniente.

Em grandes projetos e em alguns clientes, € realizado um
acompanhamento da montagem da correia na maquina e de sua entrada em
funcionamento.

A empresa fornece também treinamentos aos clientes sobre
aplicagdo e manuseio de seu material e disponibiliza manuais scbre
aplicacéo e assisténcia técnica de correias. Além disso, coloca & disposicao
de seus clientes seus laboratérios e dispositivos de teste.

Ha sempre equipes prontas para atender os clientes em caso de
emergéncia.

1.2.2.5. Prazo de Entrega

Os prazos de entrega variam de acordo com as especificagbes da

correia. Apesar da utilizagéo de horas extras (esquema de banco de horas) a
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empresa ndo tem conseguido manter a pontualidade de entrega de seus

pedidos, havendo um grande indice de atrasos.

1.2.2.6. Versatilidade Técnica e Flexibilidade Comercial

A versatilidade técnica pode ser traduzida na capacidade de atender

praticamente todas as necessidades de mercado no ramo em que atuam.

A empresa procura se adequar as necessidades do cliente nao
somente nas especificagbes do produto, mas também em itens como forma

de pagamento, prazo de entrega, garantia oferecida etc

1.2.2.7. Garantia

A garantia assegurada, de acordo com a norma iSO 9002, é de 6
meses. No entanto, na pratica a empresa mostra-se mais flexivel, dando
garantia ilimitada para defeitos de fabricag¢&o e confeccio. Vale ressaitar que
a equipe de vendas possui autonomia para negociar os termos de garaniia

com o cliente, podendo oferecer mais vantagens se julgar um bom negécio.

1.2.2.8. Marketing (antincio e feiras)

A Siegling anuncia em revistas especializadas do segmento de
mercado que utiliza suas correias. Por exemplo, revistas voltadas para
industrias alimenticias e téxteis. Além disto, participa de feiras também destas
indUstrias, como podemos citar CNTT (Congresso Nacional de Técnicos
Téxteis).
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2. Situagdo Atual da Empresa

2.1.  Probiemas ldentificados

O contato direto com toda a empresa possibilitou a verificacdo de
problemas que cada area enfrenta no seu dia a dia. Em conjunto com a

geréncia da empresa, 0s principais problemas foram identificados e
analisados, gerando entdo o direcionamento deste trabalho .

A seguir serdo listados os principais problemas levantadaos.

2.1.1.  Problemas da Area de Producao/Confeccdo

*

Ma Distribuicdo das Horas Trabalhadas

Desbalanceamento na Utilizag&o de Equipamentos e Maquinas;

Retrabaiho , devido a erros na fabricacéo;

Troca e reemiss&o de ordens de servico motivadas por erros de
especificagdes;

» Elevado tempo despendido com preparacdo de maquinas; e
» Elevada movimentag&o de materiais e refluxos.

Os problemas mencionados afetam diretamente o custo de producéo,

0 banco de horas extras dos funciondrios e a entrega de pedidos no prazo.

Os problemas s&o mais graves nas areas de confeccdo. As areas de
producéo de bobinas ndo sentem muito seus efeitos, uma vez que sua
producéo é, basicamente, para manter um estoque minimo, havendo uma
maior previsibilidade de demanda e folga para entrega.

2.1.2. Problemas da Area de Vendas

« Falta de conhecimento da ocupagiéoc da capacidade de
producéo/ da carga de trabalho enviada; e

» Dificuldade de estabelecer prazos de entrega gue possam ser
cumpridos sem sacrificios pela produgdo/ confeccso.
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2.1.3. Problema da Area de Controladoria

» Desconhecimento dos custos de producéo.

2.2. O Tema de Estudo Escolhido

Através da andlise dos problemas principais, verificou-se a
necessidade de uma ferramenta para apontamento e gerenciamentoc de
dados com as seguintes funcées:

« formalizar a base de dados da produgso (familias de produtos,

tempos de processo, datas etc);

» fornecer informagdes para a area de vendas, sobre os tempos
de processamento, ocupagdo da capacidade instalada ao iongo do
tempo, estado das ordens, possibilitando a negociagcao com
clientes ou com a drea de producdo sobre datas de entrega e a
fixagcéo de prazos de entrega mais confiaveis; e

o fornecer informagdes para area de produgdo, sobre pedidos
enviados, tempos de processamento, estado dos pedidos,
capacidade ocupada, sequenciacdo de pedidos, possibilitando
uma melhor programagdo e um maijor controle das atividades
produtivas, e consequentemente, um melhor atendimento para o
cliente.

Assim, propds-se como tema de estudo o desenvolvimento de um
sistema que viesse a contribuir para a obtencéo das referidas informagdes
de forma simples e rapida.
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2.3 Objetivo do Trabaiho
S&o objetivos deste trabalho contribuir para:
«» a fixacio de prazos de entrega mais confiaveis ;
« meihores estimativas de custo;

« melhor aproveitamento dos recursos humanos e de maquinas

da produgao.
« areducdo de atraso na entrega dos pedidos; e
» areducdo de horas extras.

A énfase do trabalho se daré na elaboragéo de um método para
apontamento das atividades produtivas e de um sistema que facilite o fluxo

de informacgdes entre produgéo e vendas.

O trabalho sera voltado para o setor de confecgdo Transilon, pois é
este que apresenta os maiores problemas em virtude do volume de pedidos e
da diversidade de detalhes das correias. Podera, futuramente, ser adaptado

para os demais setores.
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3.

3.1.

Fundamentagcdo Tebrica

Planejamento, Programagéo e Controle da Produgao (PPCP)

O processo de planejamento e programagéo da produgdo pode ser

dividido em quatro fases hierarquizadas, ou seja, nas guais a fase seguinte

s6 pode ser iniciada apés a implementacéo das decisbes da fase anterior. A

figura 3.1 representa estas quatro fases, destacando © horizonte de

planejamento, os dados de entrada (informagdes necessarias para a tomada

de decisdes), a funcéo exercida pelo PPCP e as saidas (determinadas apos 0

processo decisorio pelo PPCP).

Horizontes

Entradas

Fungao
do PPCP

Saidas

Longo Prazo

Médio Prazo

Curto Prazo

Curtissimo Prazo

® Pesquisa de Mercado

® Previsoes de longo

prazo

+ Previsfes de deman-
da de médio prazo

+ Planos de emprego
da map-de-obra

« Prazos de entrega

« Prioridades de atendi-
mente

« Ordens de fabricagio

« Critérios de sequen-
ciagao

.

.

y

y

PLANEJAMENTO DE PLANC DE PROGRAMAGAO DA LIBERAGAO DA
RECURSOS PRODUGAD PRODUGAO PRODUGAO
COMO QQUEE QUANDO ONDE E QUEM
PRODUZIR QUANTC PRODUZIR PRODUZIR
PRODUZIR
) ) ORDENS DE « Seqliéncia das tarefas
# Linhas de produtos ®  Negessidades de FABRICAGAC!

« Processos de fabri-
cagdo
« Canias de distribuigac

+ Poiiticas de atendi-
mento a clientes

materiais

« Nivels de forga de tra-
balho

+ Planos de estocagem

+ Planos de entrega

« Tamanhos de lote
« Agenda de fabricag&o

« Utilizagao de horas ex-
tras

« Reserva de materiais

. Requisigdo de
materiais e ferramentas
. Designagao de
tarefas

« Coleta de dados para
controle

Figura 3.1 - Fases do Planejamento e Programagcéo da Produgao

(adaptada de [1])
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O planejamento da produgdo envolve as decisdes de longo e medio
prazo, enquanto as decisfes de curio e curtissimo praze s&o de

responsabilidade da programagéo da produgao.

Para verificar a eficacia do sistema de planejamento e programacgao
da producéo e a eficiéncia na sua aplicagéo , deve ser realizade o controle da
producao.

De acordo com [1], o controle da produgdo € a agéo destinada a
evitar que uma atividade ou produto se desvie das condi¢des
preestabelecidas. Para efetuar um controle € necessario que se tenha
previamente:

« esiabelecido um padrdo de comparagéo, como um plano, uma
meta, um prazo, um consumo, um montante de recursos, uma

despesa, uma especificagéo de produto etc;
« realizado o que foi previsto (atividade ou produto).
O controle, em si, consiste em:

. obter informagdes sobre o que foi realizado, sempre que
possivel informagdes quantificadas e na mesma unidade de

medida do padrdo de comparagao;
« comparar o realizado com o previsto;

+ tomar providéncias quando o realizado néo coincidir com o0
previsto, por meio ou da correc@o dos fatos para que se
aproximem dos preestabelecidos ou do replanejamento das

condigces (estabelecimento de novo padrao de comparagao).

Considerando o enfoque deste trabalho em programagéo e controle
da producéo intermitente sob encomenda, estes assuntos serdo abordados
com maiores detalhes a posteriori.
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3.2. Tipos de Produgao

Para iniciar o estudo e projeto de um sistema de PPCP, é
conveniente conhecer o tipo de producéo caracteristico da empresa . Pode-

se identificar, basicamente, os seguintes tipos de produgao:
» estoque puro;
« produgédo continua pura;
« producéo continua com diferencia¢ao;
+ produco intermitente repetitiva;
« produgéo intermitente sob encomenda;
« produgéo para grandes projetos sem repeticao.

No caso de estogue puro, o processo produtivo ndo envolve
transformacao fisica ou quimica de suas entradas. Nos demais casos isto
ocorre.

Nas empresas com producdo do tipo continuo, os equipamentos
executam continuamente as mesmas operagdes e, consequentemente, o
material se move com pequenas interrupgdes entre uma maquina e outra até
chegar ao estoque de produtos acabados.

Nas empresas com producgdo do tipo intermitente os equipamentos
apresentam variagdes frequentes de trabalho, motivadas pela diversidade de
produtos fabricados ou pelo reduzido tamanho dos lotes fabricados.

A tabela 3.1. e a figura 3.2 ajudam a caracterizar cada tipo de
producao.
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Distancia
Fatores Produto Demanda Processo
Empresa-Consurnidor
Tipo de N de Diferenciagao entre | Produgio de Produtos ou Variagio | Estoques entre Empresa
Produgio Produtos ou Produtos e Atividades por Periodo | no Roteiro e Consumidor
Atividades Atividades
Continua Pura UM NENHUMA GRANDE NENHUMA MUITOS
Continua com POUCOS PQUCA GRANDE POUCA MUITOS
Diferenciacdo
Intermitente MEDIO/ MEDIA/ GRANDE MEDIA POUCA/ POUCOS
Repetitiva GRANDE MEDIA
Infermitente sob GRANDE GRANDE MEDIA/ PEQUENA MEDIA/ NENHUM
Encomenda GRANDE
Grandes Projetos MUITAS GRANDE PEQUENA GRANDE NENHUM
ATIVIDADES

Tabela 3.1 - Caracterizadores dos Tipos de Produgéo (transcrita de [2])

Estoque Puro

—N——»

Intermitente

Grandes Projetos

Homens ———p
Equiparmentos ——p
Materiais —————p-

Continua

—

O

oo@ o@ ==

PROJETQ

Figura 3.2 - Tipos de Produgéo (transcrita de i2h
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3.3. Programagao da Produgao

A programagéo da Produg&o, como apresentada por meio da figura
3.1, é responsavel pela deciséo de quando produzir. Na verdade, ela deve
definir mais do que isto - deve definir o que cada magquina e cada operario
faz a cada instante do dia.

A programacéo da produg8o pode ser dividida nas seguintes partes:

. Sistema de emisséo de ordens, responsavel pela transformacéo

do plano de produgéo em ordens de fabricacéo e compras;

. Emissdo de ordens, que consiste na preparagcéo de todos os

impressos relativos a cada ordem; e

. Liberacdo, que possui a fungdo de organizar e proceder a

distribuicéo dos impressos relacionados as ordens de fabricac&o.

3.4, Sistemas de Emisséo de Ordens

De acordo com [3], dentro da programagao e controle da producéo, o
sistema de emiss&o de ordens é parte fundamental porque tem relagéo direta
com um conjunto de fungdes associadas e, até mesmo, sobre o exercicio da
autoridade na administragéo da produgao.

O numero de sistemas possiveis é muito grande, podendo cada
empresa ter desenvolvido um sistema personalizado. No entanto, ha
caracteristicas que sdc comuns a todos os sistemas, € por serem
fundamentais, permitem fazer uma classificacéo dos sistemas de emissdo de

ordens de acordo com a énfase ou a feigo particular dada a elas.

S3c caracteristicas fundamentais de um sistema de emissao de

ordens:

a) Tratamento da inter-relagéo entre atividades necessarias para
completar um produto.

Em alguns sistemas de emiss&o de ordens, a forma de tratar o inter-

relacionamento entre tarefas ou operagbes condiciona todos oS demais
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aspectos, enquanto gue, em outros sistemas , considera-se como secundario

ou complementar, deixando para ser tratado pelo liberador ou mestre

b) A carga de trabalho sobre os fatores de produgéo decorrente do
conjunto de atividades a serem realizadas

H4 sistemas de emissdo de ordens que implicam apenas na
verificacgo rapida da carga de trabalho que recai sobre as maquinas. Em
outros sistemas a verificagao da carga condiciona todos os demais aspectos
da programacéo e controle da produgao.

c) A regra de decisdo para emitir ordens

O programador da produgdo podera emitir ordens de fabricac&o ou
de compra quando for verificada uma certa condigio. N&o fica ao livre-arbitrio
do programador a importante questio de emitir ordens. E fixado um conjunto
de regras que pode assumir muitas formas, mas trés s&o as alternativas
fundamentais:

e emitir ordem apds ter recebido um pedido do cliente que

demande aquela ordem de produg&o ou compra;

e emitir ordem apds verificar qual é a quantidade existente em

estoque;

e emitir ordem apds o cédlculo da quantidade que se faz
necessaria, para atender o plano de produgéo aprovado em
face da previsdo de vendas.

d) A forma de manutengao dos estoques

As principais formas de manutengdo, que admitem outras formas
mistas , sao:

e reposicéo por lotes de quantidade constante a intervalos de

tempo variavel entre um pedido e o seguinte;
s reposicdo a intervalos de tempos fixos e quantidades variaveis;

e reposicdo na quantidade e na época em que surgir a
necessidade em decorréncia do planc de produgéo aprovado

em face da previsdo de vendas;
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e) O tipo de ordem a ser emitida
No conceito aplicado por [3], existem dois tipos de ordens:

e ordem individual, ou seja, ordem com apenas um item a ser
comprado ou fabricado;

e lista de ordens, isto & ordem multipla, onde em uma mesma
folha de papel escreve-se um conjunto de partes a serem

compradas ou fabricadas.
f) O tratamento da inter-relagédo entre os estoques

No caso de empresas com fases multiplas de processamento €
armazenagem (em geral, empresas industriais), existem duas formas de dar

tratamento a inter-relagdo entre os estoques quanto as ordens de reposicao:

e tratamento de cada fase de armazenagem como independente das
demais. Por exemplo, ao emitir a ordem de fabricacdo de uma
peca, n&o é considerada simultaneamente ou automaticamente a
emissao de ordem de compra da matéria-prima respectiva;

e emissdo de ordens de fabricacdo de uma pega simuliénea a
emiss&o de ordens de aquisicdo dos itens das diversas fases de
armazenagem. Assim, se for emitida uma ordem de montagem,
sera também emitida ordens de fabricagdo de todos 0s
componentes e de todas as matérias-primas necessarias aqueles

componentes.

Os sistemas de emisséo de ordens que apresentam a caracteristica
de vincular as ordens para todos os estogues, chamam-se sistemas
hierarquizados. Os sistemas ndo hierarquizados apresentam um centro de
decisdo por estoque , enguanto que os sistemas hierarquizados apresentam
um Unico centro de deciso para todos os estoques.

Quando se vai projetar um sistema de emisséo de ordens para uma
industria especifica é de muita valia o conhecimento dos sistemas que

combinam de forma eficiente as caracteristicas fundamentais descritas.
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A tabela 3.2 mostra os sistemas basicos de emissdo de ordens e

como as caracteristicas fundamentais estdo combinadas em cada um deles.

r | m
| =)
|
o o
El g | %
= @ o
8| 4 |gg 8
2 g g g |\~ E| &
| 81 5|28 ¢g| g ¢
b2 © n T < ot Ls!
o O Ll w o w £ 3
0 @ o o) o) o & o
] a (&) (] O o o (]
| I
a) Inter-relagdo daSlAspecto Primordial X X
> [
Atividades Aspecto Secundario X X X X X
b) Carga de Trabalho | Aspecto Primordial X X
dos Fatores de
Produgio Aspecto Secundario X X X X
Pedido Recebido X X
¢} Base de Decisdo | Nivel do Estoque
para Emitir Ordens Existente X X
Plano de Produgac X X
Lotes iguais
d) Forma de ores lad X X
Manutencéo de | Periodos Iguais X X
Estoqu
e Necessidade Especifica X X
Individual X ! X
e) Tipo de Crdem i
Lista de Ordens X | x
f) Inter-relagdo entre | Nao-hierarquizada X X
Fases de
Armazenagem Hierarquizada X X

Tabela 3.2 — Sistema de Emisséo de Ordens versus Caracteristicas
Fundamentais (transcrita de [3])

3.4.1. Sistema de Carga

Anaglisando-se as caracteristicas fundamentais em cada um dos

sistemas de emissdo de ordens, verifica-se que o Sistema de Carga é o mais
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adequado as caracteristicas da empresa. Assim, esse sistema sera discutido
em maiores detalhes neste item do trabalho.

O Sistema de Carga &, em geral, aplicado em casos em que néo &
compensador atender a uma politica de estoque previamente estabelecida e
em que é grande o nimero de produtos a serem feitos simultaneamente.
Assim, o campo de aplicabilidade do sistema de carga € dado principaimente
pelas situagdes em que se tem:

e produtos muito diversificados, feitos em grande numero sob
encomenda, utilizando as mesmas maguinas, como € o caso da
empresa em estudo;

o produgdo pela reposigio de estoque baseada na analise de quais
itens convém produzir para utilizar toda a capacidade produtiva das
maquinas.

3.4.1.1. Fixacdo de Prazos de Entrega

O recebimento do pedido do cliente implica na fixagéo de prazo de
entfrega e na estimativa de custo para poder determinar o preco a ser
cobrado. Os vendedores consideram um ponto importante para vendas a
promessa da entrega em um prazo curio e exercem press&o sobre a

programacao da produgéo.

A previsdo da data de término do produto encomendado compreende
duas partes distintas: tempo necessaric para a obtencao dos materiais e
tempo necessério para a produgdo. A previséo do tempo necessario para a
obtencdo de materiais, ndo existentes em estoque, € feita com base no
conhecimento da situacdo do mercado fornecedor. O tempo necessario para
fabricar pode ser estimado por diversos métodos, dentre 0s guais cabe
destacar: método de julgamento pessoal; fichas ou grafico de carga e
métodos estatisticos.

Segundo 0 método de julgamento pessoal, uma pessoa, conhecedora
da carga de trabalho j& existente na fabrica e com capacidade para avaliar
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qual é a quantidade de trabalho solicitada pela nova encomenda (em cada

unidade produtiva), julga qual € a dataem que a encomenda sera terminada.

O método de fichas das fichas ou dos gréficos de carga consiste em
manter atualizado, em um gréfico de carga tipo Gantt ou em fichas de carga,
o registro do numero de horas necessarias, em cada maguina, em cada
semana, para atender aos pedidos ja recebidos. Pode-se estimar a data de

entrega do pedido da seguinte forma:

19} Estima-se quantas horas serao necessarias em cada tipo de

maquina para executar o pedido.

2°) Consulta-se o grafico ou as fichas de carga para verificar quando

ha tempo disponivel para executar o pedido.

Os métodos estatisticos podem assumir uma variedade de formas,
existindo entre todas elas um ponto comum: considerar o tempo de espera
de uma ordem de fabricagdo para ser processada em cada unidade
produtiva como uma variavel aleatoria com densidade de probabilidade
conhecida. A aplicagdo do método deve ser feita por uma pessoa com bons
conhecimentos de estatistica.

3.4.1.2. Andlise da Carga de Trabalho

O conhecimento da carga de trabalho ¢ util para fixag&o da politica da
empresa, para a fixagdo de prioridades de processamento € para o conirole

de eficiéncia.

Quanto a fixagdo da politica da empresa , a comparagao entre a
capacidade existente e a carga de trabalho pode ser utilizada dos seguintes
modos:

e no prazo curto, para decidir como fabricar 08 NoOvos pedidos
recebidos no roteiro de fabricacdo pode ser preferivel utilizar
maquinas que , apesar de menos eficientes ou de maior custo,

tenham maior tempo disponivel;
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e a prazo médio, para decidir sobre contratagdo e demissdo de

empregados e sobre aquisi¢do de equipamentos;

+ a prazo médio e longo, para orientar o departamento de Vendas
sobre quais tipos de pedidos s&o mais convenientes para a

empresa.

3.5. Emisséao de Ordens
3.5.1. Tipos de Ordens

Podem ser identificados trés tipos de ordens diferenciaveis entre si
pelo numero de itens que contém e pela repetitividade com que autorizam a
execucio do pedido. S&o elas:

s ordem individual: ordem de fabricag&o ou compra de um unico item;

« lista de ordens: ordens que autorizam, através de uma mesma fotha

de papel a fabricagéo ou compra de um conjunto de itens;

o ordens parceladas: ordens em gque a quantidade total a ser feita é

subdividida em parcelas , tendo cada parcela uma data de término.

3.5.2. Vias de Ordens de Fabricacao

Ao serem desenhados os impressos componentes da ordem de
fabricagdo deve-se considerar n&oc somente quais as informagdes
necessarias para produzir. Deve-se considerar o fluxo de informacdes de

uma forma muito mais ampla. As seguintes fungbes devem ser consideradas:

e Acompanhamento da Produgio, compreendendo o registro do
estagio de execucdo de cada ordem, verificagdo das datas de
término elc;

e Controle de Qualidade, compreendendo desde a comunicacéo de
quais ordens deverdo ser inspecionadas até a analise das
porcentagens de rejeigdes havidas no decorrer do tempo, para

averiguagao do esforgo de melhoria da qualidade;
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Controle de Estoque, fazendo com que a via da ordem de fabricacéo
denominada “requisicdo de materiais” sirva como documento oficial de
retirada de material do almoxarifado, outra via de ordem de fabricagdo
denominada “ficha de entrega’ sirva como documento oficial de recebimento
do produto acabado no almoxarifado, e ambas sirvam como comunicagéo do
estoque.

e Contabilidade e Controle de Custo, fazendo com que todas as
informagGes relacionadas com custo da mao-de-obra e de material
direto sejam transmitidas a secgéo, através, respectivamente, das
vias de ordem de fabricacéo denominadas “fichas de méo-de-obra’
e “requisicdo de materiais’. A segdo de custos podera receber
essas vias somente apos elas terem circulado e servido a outros

setores.

e Controle de Eficiéncia. Nas fichas de mé&o-de-obra, podem ser
anotados os tempos padrédo e os tempos realmente gastos. A
classificagdo destas fichas por operério e por segédo produtiva, e
posterior soma desse tempos, permite caicular a eficiéncia de cada
operario e de cada segdo. Sistemas mais elaborados de controle de
eficiéncia levam em conta também o indice de qualidade obtido e ©
indice de tempo perdido.

e Transporte Interno de Materiais, utilizando uma via de ordem de
fabricagdo para comandar o trabalho dos movimentadores de

materiais entre locais de trabalho, ou entre estes e o almoxarifado.

3.6. Liberacdo da Producéo

A Liberacdo da Produgéo néo pode ser entendida como uma fungéo
com um propasito tnico. Por liberacdo da produgdo entende-se um conjunto
de fungbes para:

o Verificar a disponibilidade de materiais, ferramentas e instrugbes
técnicas, para as ordens de fabricagdo a serem iniciadas e

providenciar para que fiquem a disposig&o do operario;
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o Decidir sobre a sequéncia de processamento das ordens de
fabricagdo;

e Distribuir ordenadamente as vias componentes das ordens de

fabricacéo; e

e Coletar informagdes para Controle.

Em produgdes do tipo intermitente o modelo mais utilizada para
definicao da seqiiéncia de produgéo € o modelo de sequenciagéo, o qual sera
discutido em maiores detalhes nos préximos itens.

3.7. Modelos de Sequenciagéo (retirado de [4])
3.7.1. Classificagdo dos Modelos de Sequenciacéo ou Programagao
1) Quanto & Natureza de Chegada das Ordens

a) Estatico: um certo numero de ordens chega, simultaneamente ao

sistema produtivo, que esta ocioso e pronto para iniciar o processamento;

b) Dinamico: ordens chegam ao sistema em intervalos de tempo,
previsiveis somente no sentido estatistico, e indefinidamente. Ha
possibilidade de mescla entre as ordens que acabaram de chegar e as

outras, que ndo terminaram seu processamento.
2) Quanto ao Numero de Centros Produtivos
a) um centro;
b) multiplos centros.
3) Quanto ao Fator Limitante de Capacidade dos Centros
a) maquinas,
b) homens;

¢) homens e maquinas;
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4) Quanto aos Roteiros

a) em fiuxo: todas as ordens sdo processadas de acordo com uma unica

sequéncia de maquinas;

b) aleatério: ndo ha um padrdo para os roteiros das ordens.Uma vez
terminado o processamento de uma ordem numa maguina, € iguaimente
provavel gue a proxima operagéo seja efetuada em qualquer uma das outras

maquinas;

¢) intermediario: prevé uma distribuicdo n&o uniforme para a préxima
operac&o de uma ordem, podendo aproximar-se, mais ou menos, dos dois

casos extremos anteriores.
5) Quanto ac NUmero de Componentes da Ordem

a) um unico componente,

b) muitiplos componentes, necessitando submontagens e/fou montagens.
6) Quanto ao Arranjo dos Centros Produtivos

a)em série: ndo ha centros alternativos para as operacdes, ou seja, o

roteiro associa um unico centro para cada uma de suas operagdes;

b)em paralelo: o roteiro pode associar mais de um centro a cada uma das
operagdes, podendo inciusive, haver diferengas entre centros alternativos

para uma mesma operacao;

c¢) hibrido: considera, simultaneamente os dois casos anteriores.
7) Quanto a Previsdo de Comportamento dos Elementos

a) deterministicos;

b) estocasticos.

No caso de modelos de sequenciacdo ou programacéo, a
consideracéo estocastica pode ocorrer de trés formas: (1) no processo de
chegada das ordens, (2)nos atributos das ordens (roteiros, tempos eic) e (3)

nos atributos dos centros (nimero de maquinas, disponibilidade etc)
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3.7.2. Regras de Sequenciacdo
As regras de sequenciacdo podem ser classificadas em:

1a) Estaticas: o nimero indicador de prioridade n&o varia no tempo.

Exemplo: data de entrega, primeira a chegar;

1b) Dindmicas: o numero indicador de prioridade varia no tempo.

Exemplo: folga dinamica;

2a) Locais: o numero indicador de prioridade necessita conhecer,
somente, informacfes sobre as ordens que estdo na fila da maguina
considerada no momento. Exemplo: data de entrega, menor tempo de
processamento,

2b) Globais: o numero indicador de prioridade necessita de
informacgbes adicionais as das ordens que estdo na fila considerada, como
por exemplo, informacdes sobre o estado de outras filas. Exemplo: folga

dinamica entre todas as ordens iminentes.
A seguir sdo indicadas algumas regras de sequenciacio:
» aleatbria;
» primeira a chegar ao centro, primeira a ser atendida;
» primeira achegar ao sistema, primeira a ser atendida;
e Uitima a chegar, primeira a ser atendida;
« menor tempo de processamento,
» folga estatica: data de entrega menos data de chegada no centro;
« folga estatica dividida pelo numero de operagdes restantes;
» menor data de entrega;

» folga dinamica: folga estatica menos tempo de processamento
restante:

« foiga dinamica dividida pelo nimero de opera¢des restantes;

» folga dinamica dividida pelo tempo das operacgdes restantes;
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« menor tempo de processamento truncado: prioridade para ordens

que ja esperaram mais do que K unidades de tempo;

« alternancia entre menor tempo de processamento e primeira a
chegar ao centro, primeira a ser atendida;

« menor conteldo de trabalho da fila subsequente;

« duas classes de menor tempo de processamento truncado; uma
clagse critica com folga dinamica negativa e sequenciada pelo menor
tempo de processamento e outra, com mesma regra, acionada

quando a primeira estiver vazia;

« custo/tempo: na classe critica e prioritaria (folga dinamica negativa)
sequencia-se pelo menor tempo de processamento. Na classe com
atrasos n&o criticos, sequencia-se pela relagdo custo de
atraso/tempo de operagéo. Na classe sem atraso, pelo menor tempo

de operacao.

3.7.3. Medidas de Desempenho

Através de medidas de desempenho é possivel comparar um modelo
de sequenciagdo a outros, verificando qual modelo é mais adequado para
atingir os objetivos da empresa. Abaixo indicaremos alguma medidas de

desempenho e exempios de critérios adotados para sua andlise:

1) Velocidade de Fluxo: os critérios desta classe procuram medir a

velocidade de passagem das ordens no sistema produtivo considerado.
Exemplos: a)Tempo Médio de Fluxo;

b) Nimero de Ordens Expedidas por Periodo;

¢) Vartancia da Distribuicdo de Tempos de Fluxo.

2) Velocidade de Ganhos: os critérios dessa classe procuram medir fluxos

monetarios associados ao fluxo fisico das ordens.

Exemplo: a) Faturamento por Periodo.
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3) Atendimento de Prazos: os critérios dessa classe procuram mensurar a
capacidade de atendimento das datas de entrega associadas as ordens.

Exemplos: a) Porcentagem de Ordens Expedidas com Atraso,
b) Desvio Médio das Datas de Entrega.

4) Estoques (em quantidade, conteudo de trabalho estocado, valor e custo de
manutengdo): os critérios dessa classe buscam medir o congestionamento do
sistema fisico pesquisado, através do estoque intermediario encontrado nos
periodos.

Exemplos: a) Estoque em Processo nos Fins de Periodo;

b) Relag&o entre Ordens nas Filas e Ordens em Processamento
nas Maquinas.

5) Nivel de Utilizacdo de Recursos Produtivos: os critérios dessa classe
procuram medir a ocupacéo dos recursos produtivos, humanos ou maquinas,

com relagéo as suas disponibilidades.
Exemplos: a) Porcentagem de Utilizac&o dos Recursos Produtivos;

b) Ociosidade dos Recursos nos Periodos.

3.7.4. Simulacéo de Regras de Sequenciagéo
3.7.4.1. Considerag¢les Preliminares

Santoro testou o desempenho de regras de programagdo em
processos produtivos sujeitos & composicdo variavel de produtos nos
periodos, considerando carga de produgéo baixa (80 % da disponibilidade util
de maquinas no periodo), média (100 % da disponibilidade util de maquinas)
e alta {115 % da disponibilidade util de maguinas).

Adotou um modelo dinamico, com multiplos centros, limitado por
maquinas, com roteiros intermediarios, de componente Unico, em série e
deterministico.

As regras testadas, com os respectivos simbolos, encontram-se

listadas a seguir:
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1) FIFO - Primeira a chegar no sistema, primeira a ser atendida;
2) MTPO - Menor tempo de processamento;

3) RECE - Maior receita,

4) CUST - Maior custo atribuido & ordem;

5) ATRA - Maior custo de atraso por dia;

6) MARG - Maior margem, considerada como diferenga simpies entre

receita e custo associado;

7) FDIN - Menor folga dinamica, considerada como diferenga entre
tempo disponivel até a data de entrega, menos a somatdria dos tempos das

operacgdes restantes e tempos estimados das filas restantes;

8) FDTE - Menor valor da fra¢do folga dinamica, dividida pelo tempo
das operagdes restantes.

A folga dinamica considerada € igual ao tempo até a data de entrega
menos o tempo estimado das operacgdes restantes menos o tempo estimado

das filas restantes, como mostra a figura 3.3.

Tempo estimado  Tempo estimado das Data de Entrega da Ordem
das filas
restantes operacdes restantes
A AL
~
] | | | |
! l 1 | 11 >
Tempo
L 4
Felga Dinamica

Figura 3.3 - Esquema llustrativo da Folga Dinamica (adaptado de [4])

Os critérios utilizados para avaliar o desempenho das regras de

simulacao forma os seguintes:
1) Tempo Médio de Fiuxo no Sistema Produtivo

Indica a média dos tempos de permanéncia das ordens no sistema de

producéo, medido pela diferenca entre a data de expedig@o, considerada
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como data de término do Ultimo processamento € a data de chegada no
sistema.

2) Tempo Médio de Fluxo e Espera para Entrega

Analogo ao anterior, considerando a data de expedi¢cdo como a data

confirmada para entrega, caso seja superior a data de término do ultimo
processamento.

3) Ndmero de Ordens Expedidas por Periodo

Indica 0 numero de ordens expedidas no periodo, considerando

expedic&o logo apds o processamento na Ultima maquina.
4) Numero de Ordens Expedidas no Periodo sem Espera para Entrega

Indica o nimero de ordens expedidas por periodo sem espera para
entrega, ou seja, exclui as ordens cujas datas de término sejam inferiores as
respectivas datas confirmadas.

5) Faturamento por Perjodo

Mede o faturamento obtido a partir da receita das ordens expedidas
ap6s o uitimo processamento.

6) Faturamento por Periodo sem Espera para Entrega

Andlogo ao anterior, excluindo-se o faturamento das ordens com

espera para entrega.
7) Margem por Periodo

Analogo ao critério 5, substituindo-se o valor receita pelo valor margem
associado a ordem.

8) Margem por Periodo com Espera para Entrega

Analogo ao critério 6, substituindo-se o valor receita pelo valor margem
associado a ordem.

9) Porcentagem de Ordens Expedidas com Atraso por Periodo

Representa a relagdo entre 0 numero de ordens expedidas apés a
data confirmada, e o numero total de ordens que terminaram o
processamento, em cada periodo.



CAPITULO 3 — FUNDAMENTACAO TEORICA 28

10) Desvio Médio da Data de Entrega por Periodo

E a média aritmética das diferencas algébricas enfre as datas
confirmadas para entrega e as datas de fim de processamento das ordens,
em cada perioda.

11) Atraso Médio Ponderado pelo Custo de Atraso por Periodo

E a média, ponderada pelo custo de atraso, das diferencas positivas

entre datas de fim de processamento e datas confirmadas para entrega.
12) Desvio Médio da Data solicitada por Periodo

Analogo ao critério 10, substituindo-se datas confirmadas por datas

solicitadas
13) Numero de Ordens em Processamento nos Fins de Periodos

Indica o ndmero de ordens nas filas e em processamento nas
maquinas nos fins de periodos, antes da chegada de novas ordens no

sistema, e considerando expedi¢cio apads o ultimo processamento.

14) Numero de Ordens em Processamento nos Fins de Periodos e com
Espera para Entrega

Indica o nimero de ordens em filas € em processamento nas
maquinas nos fins de periodos, somadoc ao numero de ordens que
aguardaram a data confirmada para enirega, antes da chegada de novas
ordens no sistema.

15) Inventario de Ordens em Processamento nos Fins de Periodos, Valorado
a Custo

Indica o somatério de custos associados as ordens consideradas na
mensuracdo do critério 13.

18) Inventario de Ordens em Processamento e Espera para Entrega nos Fins
de Periodos, Valorado a Custo

Indica o somatério de custos associados &s ordens consideradas na

mensurac¢&o do critério 14.
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17) Porcentagem de Utilizag&o de Recursos Produtivos por Periodo.

Indica o percentual de tempo trabalhado pelos recursos produtivos
maquinas, obtido pela divisdo entre tempo efetivamente trabalhado durante a
simulagdo e tempo util disponivel para operagdo nos periodos.

3.7.4.2. Hipbteses Adotadas
1) Hipdteses com Respeito as Ordens

1%. Cada ordem é processada de acordo com uma sequéncia de

maguinas ou roteiro preestabelecido, ndo sendo permitido roteire alternativo;

2% Cada operacgéo, presente no roteiro de uma ordem, sO pode ser
executada por uma maquina determinada, ndo sendo permitida a existéncia

de maquinas alternativas;

3% Uma vez iniciada uma operagdo de determinada ordem numa
maquina, deve ser executada até o seu final, antes que outra ordem inicie

seu processamento nessa maquina;

4% Uma vez iniciado o processamento de uma ordem , deve seguir até

o término, ndo sendo permitido cancelamento;

5% Cada ordem é considerada uma entidade indivisivel, mesmo que
composta de varias unidades. Nao se permite, portanto, divis&o ou juncéo de

ordens, mesmo que formadas por iotes de itens;

6° Cada ordem ndo pode ser processada simultaneamente por mais

do que uma maquina;

7% As ordens podem esperar palas operagdes entre maguinas € apos o

processamento total, até sua data de expedi¢éo;

8% As ordens que chegam ao sistema durante os periodos somente

estardo disponiveis para programacao nos finais destes mesmos periodos.
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2) Hipéteses com Respeito aos Tempos de Processamento e outros Atributos
Considerados

12, Os tempos de processamento séo finitos e conhecidos;

2° 0s tempos de processamento incluem eventuais tempos de
colocacéo e retirada da ordem na méaquina, além dos tempos de transporte

entre maquinas. Os tempos de preparagéo s&o considerados despreziveis,

2% Todos os atributos das ordens, com excegdo de roteiro
(dependente da familia), tempos das operagbes (dependente da familia) e
margem {dependente da receita e custo), sao finitos e conhecidos (receita,
custo, margem, custo de atraso diario, data solicitada, familia e nimero de

identificac&o)

3) Hipbteses sobre as Maguinas

1%, Cada maguina é considerada uma entidade Unica, mesmo que

composta por mais do que um recursos produtivo;
22 Cada maquina opera independentemente das outras;

32 Todas as maquinas estdio prontas para operagao, continuamente,
durante o tempo determinado peias suas disponibilidades Uteis, que € 0
mesmo para todas as maquinas em cada dia. Néo se considera paradas por
quaisquer motivos, como por exemplo, falta de energia, de operadores,

quebras e manutencgao;

42, Cada maquina processa, no maximo, uma ordem por vez.
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3.7.4.3. Resultados Obtidos

A tabela 3.3 mostra as regras que obtiveram melhores desempenhos

segundo cada critério. no caso de carga alta so foram feitas simulacdes

segundo as regras MTPO, FDTE e FDIN, e por este motivo se considerou

suficiente apresentar apenas a primeira colocacg&o.

Carga Baixa Carga Normal | Carga Alta
10 20 10 20 10
1.Tempo Médio de Fluxo no Sistema Produtivo FOTE RECE FDTE MTPO FDTE
MTPO
2 Tempo Médio de Fluxo e Espera para Entrega FDTE RECE FDOTE MTFO FDTE
MTPO
3.Ntimero de Ordens Expedidas por Periodo TODOS - FDTE RECE FDTE MTPO
MTPO cusT
4.Nomerc de Ordens Expedidas no Periodo sem Espera ATRA FIFO FIFO cusT MTPC
para Entrega MARG
5.Faturamento por Periodo RECE - MTPO FDTE FDTE
6.Faturamento por Periodo com Espera para Entrega FiIFOQ ATRA FIFC MTPO FDTE
MARG
7.Margem por Periodo TODOS - MTPO FDTE FDTE MTPO
RECE
8.Margem por Perfodo com Espera para Entrega FIFO ATRA FIFO MARG FDTE MTPC
MARG
9. Porcentagem de Ordens Expedidas com Atraso por FIFO" MTPO FDTE" FDIN FDTE
Periodo FDTE
10. Desvio Médio da Data de Entrega por Periodo MTPC FIFO FOTE FDIN FDTE
FDTE
11. Atraso Médio Ponderado pelo custo de Atraso por | FIFO ) FIFO* FDIN FDTE
Periodo
12. Desvio Mé&dio da Data solicitada por Perfodo MTPO RECE FDTE MTPO FDTE
FDTE
13.Nimero de Ordens em Processamento nos Fins de |MTPO FOTE MTPO RECE FDTE
Perlodos
14. Namero de Ordens em Processamento nos Fins de | MARG ATRA MTPO FDTE FDTE
Periodos e com Espera para Entrega cusT
15.Inventario de Ordens em Processamento nos Fins de MTPO FDTE MTFO FDTE FDTE
Periodo, Valorado a Custo
16.Inventéario de Ordens em Processamento e Espera FIFO - MTPO FOTE FDTE
para Entrega nos Fins de Periodos, Valorado a Custo MTPO
17. Porcentagem de Utilizagio de Recurscs Produtivos | TODOS _ TOROS _ TODOS
por Perfodo

Tabela 3.3 - Resuitados da Simulagao (elaborada pela autora)

* O resultado obtido com esta regra foi muito superior aos demais no critério em questéo.
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3.8. Controie da Produgé&o

De acordo com [3], o sentido mais amplo de controle, naturaimente
mais dificil de ser entendido, & guiar e regular as atividades da empresa por
meio de decisées e acdes, com o propdsito de atingir determinados objetivos.

De acordo com [1], os controles de produgdo mais freqlentes sao:
+ de prazo (datas de término);
« de quantidades, produzida e refugada;
« de eficiéncia do operario, da maquina e do material;

« de horas produtivas e de horas paradas, com respectivas causas (da
maguina e do operario)

« de horas extras e respectiva justificativa;
» de despesas e de custos;
« de produtividade;

Efetuada a comparacdo do previsto com o realizado, o setor de
Programagédo e Controle de Produgéo deve emitir relatorios aos setores da
empresa para que providéncias sejam tomadas com o objetivo de corrigir as
faihas e desvios.

Os relatérios devem ser hierarquizados, isto €, cada setor
administrativo deve receber somente as informacdes relativas ao seu campo
decisério, e adequadamente agregadas para que os administradores nao
percam tempo em detalhes pouco Uteis & sua agéo. A hierarquizagéo dos
relatérios pode obedecer ao seguinte critério:

« para a alta administragdo, informagdes agregadas a respeito do
desempenho da fabrica como um todo e de cada departamento;

« para a geréncia de departamento, informagdes agregadas a respeito
do desempenho do departamento e de cada setor  administrativo
imediatamente subordinado;

« para o supervisor de producdo, informagbes a respeito do

desempenho de cada turno de produgéo e sobre excegdes individuais;
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« para o encarregado de produgéo, informacdes sobre 0 desempenho

de cada operario em cada operagao.



CAPITULO 4

LEVANTAMENTO DE DADOS
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4, Levantamento de Dados
4.1. Dados sobre Produtos, Vendas e Prazos de Entrega

Os dados sobre produtos serdo apresentados de uma forma bem
genérica, uma vez que cada produto ¢ feito de acordo com as caracteristicas
requeridas pelo cliente, ndo havendo um padréo geral para o produto final

entregue pela empresa.

4.1.1. Produtos

As correias transportadoras Transilon s&o fabricadas sob
encomenda, dimensionadas por assistentes técnicos da Siegling de acordo
com a aplicaco das mesmas e com as caracteristicas fisicas e de operacgéo
da maquina do cliente.

Existem duas etapas na fabricagdo das correias. a produgéo de

bobinas de correias e a confecgdo de correias.

As bobinas de correias Transilon produzidas possuem, em gerali,
larguras de 2000mm, 2500mm ou 3000mm, e comprimento variavel.
Considerando as diversas combinacbes de materiais e espessuras, a
Siegling Brasil produz mais de sessenta tipos de correias transportadoras e

importa de outras fabricas no mundo cerca de 20 tipos diferentes.

As correias Transilon sdo constituidas de uma camada de tragéo
revestida do lado superior e inferior, a fim de lhes proporcionar caracteristicas

especiais especificas para sua aplicagao.

A camada de tracéo é a responsave! pelas caracteristicas elasticas e
de flexibilidadefrigidez transversal e horizontal da correia. O poliéster € o
material mais utilizado para esta aplicagdo, combinando muito boa resisténcia
a tragdo com grande flexibilidade, além de ser muito pouco afetado por

variacbes ambientais, principalmente na presenga de umidade.

As camadas de revestimento sdo aplicadas nas duas superficies da
camada de trag&o e proporcionam um conjunto de caracteristicas superficiais,

tais como rugosidade. Em geral, o lado de transporte e © lado inferior (ou de
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acionamento) das correias séo revestidos com materiais e estruturas
diferentes. Nos Ultimos anos, trés materiais de recobrimento tém se
destacado para a maioria dos ramos da industria;: PVC, Poliuretano,
Poliolefina. Além disso, sdo utilizados outros recobrimentos, como borracha,

poliamida, silicone e borracha, para campos de aplicagdes especiais.

Algumas correias Transilon tém sua composicdo diferente do

tradicional:
« Correias Homogéneas de Poliéster

E o caso das correias E 20 H NA e E 30 H NA. Elas s&o compostas
por um moneobloco de poliéster endurecido na espessura de 2,0 e 3,0mm

especificamente.
« Correias Tipo NOVO

As correias tipo NOVO Transilon 25/40/60 sao constituidas de uma
camada de tracdo de tecido de poiiéster, tendo de ambos 0s lados uma
cobertura homogénea constituida por um pacote de fibras interligadas com

elastdmero.

Nos tipos mais finos NOVO 12/18 n&o ¢ utilizado o tecido como
camada de tracBo. Todos os tipos NOVO tém uma aparéncia e toque tipo

feltro.
« Correias HC

As correias HC (=High Conductivity) possuem um recobrimento
especial antiestatico, que Ihes confere a propriedade de condugédo de
eletricidade. Além disto, estas correias sdo robustas, de baixa emissao de

ruido, resistentes a trac&o e a influéncia quimica.
» Correias NA

Ao contrdrio da correia HC, altamente condutora, a correia NA tem a
condutibilidade reduzida em sua superficie. S&o também caracteristicas das
correias NA serem higiénicas e muito resistentes a abrasdo, a cortes, a
graxas e a oleos.
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« Correias SE

As correias SE (=schwerentflammber = retardadora de chamas), com

seu recobrimento especial, impedem a propagagéo do foco de incéndio.

As correias sdo identificadas seguindo a seguinte codificag&o:

Padronizag&o de materiais:

PVC \Y

PVC duro VH

Uretano U

Uretano duro UH

Policlefina A

Poliéster E

Elastdmero G

Silicone s

Codificagao:
Material do Tecido
Valor SD *
Ne° de lonas ou tecido de lonas miltiplas (M)
E 8/2 UD/V5

E10/M V1NV10

E 10/M V1/V10

l Recobrimento da camada de transporte ™

Recobrimento da camada de tragéo **

*O valor SD indica 0 comportamento tens&o/deformacéo de correias Transilon em funcionamento

eontinuo. O valor numeérico da a forca de tragéo a 1% de esticamento, medida em N/mm de largura
da correia.

= ) valor numérico se refere a espessura do recobrimento em décimos de mm, por exemplo V5 =
0,5 mm de PVC.
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Excecdo: As correias tipo NOVO e correias homogéneas de Poliéster
tém suas nomenclaturas estruturaimente diferenciadas em fungéo de suas
composicdes.

Linha NOVO: NOVO 25 NA

l Caracteristicas Especiais

Espessura em décimos de mm
ldentificagéo da familia

Linha “Poliéster” :
E 20 H NA

' Caracteristicas Especiais
Dureza do Maierial
Espessura em décimos de mm

Material da Carreia

As bobinas de correias produzidas sé&o estocadas para serem

utilizadas pelo setor de confecgao quando é feito o pedido pelo clientes.

Como mencionado anteriormente, as caracteristicas (tipo de correia,
largura e comprimento, tipo de emenda, utilizagéo de taliscas etc) da correia
sdo determinadas pelo assistente técnico junto com o cliente. Assim, nao
existem padrées de comreias confeccionadas. Cada uma possui
caracteristicas proprias, embora o tipo de correia utilizado (E 8/2 UO/VS, por

exemplo) possa ser o mesmo.

Para um maior entendimento do produto final entregue pela Siegling,
serdoc abordadas as caracteristicas das correias confeccionadas de uma
forma geral.

As correias confeccionadas podem ser classificadas em:
« Correias Simptes ou Correias Especiais

As correias simples ndo possuem acabamentos especiais, tais como
furos, taliscas, bottes e ilhoses. As correias especiais possuem pelo menos

um destes acabamentos.
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« Correias Retas ou Curvas

As correias retas apresentam um corte retangular, enquanto as

correias curvas apresentam trechos com arcoes.
« Correias Fechadas, Preparadas ou Lineares

As correias lineares sdo enviadas a expedicdo apds o corte no

tamanho desejado, ou seja, ndo possuem nenhum tipo de acabamento.

As correias preparadas, sdo enviadas a expedic&o apos realizados 0s
acabamentos especiais (se houver) e preparada a emenda (chanfrada,
escalonada ou em Z), porém ndo vuicanizada. Nesse caso, a jungdo das
duas partes da emenda é feita no cliente, por profissionais contratados pelo

cliente ou por equipes da Siegling mediante pagamento de taxa adicional.

As correias fechadas tém sua emenda vulcanizada na fabrica da
Siegling. Também s&o consideradas correias fechadas as que utilizam

grampos para fazer a jungéo.

Os acabamentos dados na correia podem Sser especiais, como
taliscas, furos, botdes etc, presentes em cerca de 20% dos pedidos apenas,
ou néo especiais, como a emenda (chanfrada, escalonada ou em Z) e a
colocacdo de grampos. Com excegdo de correia lineares, todos os pedidos
exigem pelo menos um dos acabamentos ndo especiais. A seguir sera
abordado rapidamente cada tipo de acabamento:

« Emenda
A emenda pode ser basicamente de trés tipos:

a) chanfrada em angulo - o chanfro é feito em uma das
extremidades a partir do lado de acionamento e na outra
extremidade a partir do lado de transporte da correia, de forma que
na jun¢do as camadas se complementem, ndo havendo grande

diferenca de composigéo entre este trecho e os demais da correia,

b) escalonada - seguindo o mesmo principio do chanfro em

angulo, séo feitos degraus nas extremidades da correia; e
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c) em Z - as extremidades sao cortadas em Z, formando dentes

gue se encaixam.
o Grampos

S&o utilizados pela Siegling dois tipos diferentes de grampos: CS,
HS. Embora apresentem caracteristicas diferentes, o principio de utilizacédo
deles € o mesmo. Em cada extremidade da correia é presa uma fileira de
grampos. As fileiras de grampos se enirelagam e para uni-las, coloca-se um
fio de metal dentro delas. A colocagao do fio de metal, em geral, € feita no

cliente, embora o fio seja fornecido pela Siegling.
o Taliscas

As taliscas s&o perfis colocados nas correias, para ajudar a manter o
alinhamento da correia na maquina (servindo com uma espécie de guia) ou

para facilitar o transporte de materiais.

As taliscas podem ser tranversais, longitudinais ou sanfonadas. As

taliscas sanfonadas, em geral, sdo aplicadas longitudinalmente.

+ Furos

Algumas aplica¢bes exigem que a correia seja furada. Dependendo

da aplicagdo, podem variar o diametro e a localizago dos furos.

« Botdes e llhoses

Os botbdes e ilhoses sdo utilizados em correias curvas. Uma de suas

funcdes € de servir como guia para a correia na maquina.

41.2. Vendas

Os dados scbre vendas apresentados podem dar uma visdo da
demanda por produtos da empresa, uma vez gue ndo existem registros de
perda de cliente por falta de capacidade produtiva. Em casos de extrapolagéo
da capacidade séo feitas horas extras.

Os graficos das fig. 4.1 e 4.2 apresentam dados de vendas em m? de
correias, mensalmente de janeiro a agosto de 98 e diariamente no més de
agosto de 98.
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Demanda Mensal em m2 de Correias no Ano de 1998
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Fig. 4.1 - Demanda mensal em m” de coneias no ano de 1998 - elaborada pela autora
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Fig. 4.2 - Demanda em m? de correias no més de agosto de 1998 - elaborada pela autora

Por meio desses graficos é possivel comprovar que a demanda ao
longo do ano € razoavelmente estavel, ndo sendo afetada por sazonalidade.
no entanto, a quantidade diaria varia muito, o que gera a necessidade de uma
programacéo eficiente da produgdo para evitar ociosidade e utilizagéo de

horas extras.
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4.1.3. Prazos de Entrega de Produtos

Como mencionado anteriormente, ndo é feito controle da carga de
trabalho enviada para a fabrica, impossibilitando a area de vendas de levar
em consideracdo a taxa de ocupacdo da capacidade de produgé&o na

determinac¢éo de prazos de entrega.

Os prazos sao definidos de acordo com as especificagbes da correta,

de acordo com a tabela 4.1 a seguir.

Correias Acabamento Prazo
Lineares 03 a 08 dias uteis
Fechadas chanfro e emenda 05 a 08 dias Uteis

vulcanizada ou grampos

Preparadas chanfro 05 a 08 dias uteis

Com Servigos Complementares 1 Furos, taliscas, curvas etc |07 a 10 dias uteis

Tabela 4.1 - Prazos de Entrega (elaborada pela autora)

Em casos em que n@o ha o material (bobina de correia) disponivel
para a confeccéo das correias do pedido, o vendedor acrescenta ao prazo de

entrega um tempo para produgdo ou importacéo do material.

42 Dados Gerais do Processo de Produgéo
4.21. Tipo de Producgéo

Conforme apresentado no capitulo 3, existem varios tipos de
producdo. A Siegling € uma inddstria de produgdo intermitente sob

encomenda.
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4.2.2. Arranjo Fisico e Divisdo do Trabalho

N&o foi feito um projeto de arranjo fisico na fabrica. A medida que
novos equipamentos/maquinas foram sendo adquiridos, estes foram sendo
posicionados em lugares onde havia espago fisico e onde acreditava-se que
seriam mais produtivos. Ainda hoje, ocorre com relativa freqliéncia a troca de
equipamentos/maquinas de lugar. Isto se deve tambem ao fato dos
equipamentos/maquinas nao serem muito grandes e pesados, e de grande
parte do processo produtivo ser praticamente manual, o que facilita a
movimentag&o. Assim, o posicionamento dos equipamentos/maquinas vai

sendo determinado segundo um método de tentativa e erro.

Pode-se, no entanto, identificar um arranjo predominante tipo
funcional, onde todas as maquinas/equipamentos que executam a mesma

operagio encontram-se proximas em um espago delimitado.

Apesar de predominar o arranjo fisico funcional, sé se verifica
especializacdo e definicdo de posto de trabalho nos setores de corte e
prensa. No setor de acabamento (chanfro, colocacéo de taliscas, furos etc),
um funcionario pega a OS e executa todas as atividades relativas a OS até a

etapa de vulcanizagao (se houver), como num processo artesanal.

4.2.3. Roteiro de Producao

O processo de confecgdo de correias TRANSILON passa por trés
setores da fabrica: setor de corte, setor de acabamento (onde sdo feitos
furos, taliscas, chanfros, coiocados grampos, ilhoses e botdes, vulcanizagéo
em prensa) e setor de inspecao final.

A figura 4.3. apresenta o fluxograma do processo de confecgdo de
correias € em seguida, cada uma das operagies é explicada
detalhadamente.
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Figura 4.3. Fluxo de Produgdo (elaborada pela autora}
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Figura 4.3. Fluxo de Producie - Continuacio (elaborada pela autora
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1) Corte
A atividade de corte pode ser dividida nas seguintes tarefas:
e Leitura da OS (Ordem de servigo);

« Escolha da(s) bobina(s) de correia(s) mais apropriada(s) para o

servigco a ser executado;
» Busca da(s) bobina(s) no estoque;
» Corte da(s) correia(s) nas dimensdes desejadas;
» Baixa do material utilizado no registro de estoque;
« Baixa da OS no registrc de OS.

O chefe de confecgéio separa as OS que devem ser feitas por cada
funcionario da area de corte. Esta separacdo visa distribuir uma carga de
frabalho aproximadamente igual para cada funcionario e é feita de acordo

com a experiéncia do chefe de confecgao.

Cada funcionario, ac ler uma OS, verifica inicialmente os tipos de
correia (ex: tipo E 10M V1/NV10) que serdo utilizados e as dimensdes
requeridas. A seguir, pega os registros de estoque desses tipos € escolhe as
bobinas mais adequadas as dimensdes das correias da 0S. Para escolha da
bobina, o funcionario considera as dimensdes da correia, da bobina e da
sobra apos o corte, evitando ao maximo o desperdicio. Ndo ha
procedimentos que indiquem as dimensdes minimas da sobra para que esta
possa ser ainda aproveitada para confecgdo de outras correias. As
dimensdes minimas variam de acordo com o tipo de correia. Assim, para
analisar se a sobra podera ser aproveitada ou n&o, o funcionario depende de

sua experiéncia ou de consulta ao chefe de confecgio.

Feita a escolha das bobinas, o funcionaric marca o local do corie e
corta cada bobina nas dimensdes desejadas. Em geral, o corte longitudinal é

feito em refiladeira e o corte transversal manualmente com estilete.

No caso de correias curvas, todo o corte é feito com estilete e a
marcagio da regido a ser cortada é bem mais demorada.
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Terminado o corte de todas as correias da OS, o funcionario efetua a
baixa das bobinas utlizadas nos registros de estoque, informando as
dimensdes das bobinas que sobraram. Em seguida, efetua a baixa da OS no
registro de OS e encaminha as correias (juntamente com a OS) para o setor

de acabamento.

2) Furacdo
A atividade de furacdo esta dividida nas seguintes tarefas basicas:
« Confeccéo do Gabarito de Furos
« Furacgdo da Correia

Apos leitura da OS, o funcionario verifica se ja existe um gabarito
para a sequéncia de furos apresentada na correia (em geral, este gabarito sb
existe se a correia ja foi feita no passado, ou seja, se algum cliente esta
repetindoc um pedido feito no passado). Se n&o houver gabarito, e a
sequéncia de furos for repetitiva (quase 100% dos casos), o funcionario faz

um gabarito.

Utilizando o gabarito de furos, uma broca de mesmo raio do furc e

um martelo, o funcionario efetua a furacéo da correia.

3) Chanfroem Z

O chanfro em Z consiste em cortar cada extremidade da correia em
zig-zag, formando dentes, que posteriormente devem ser unidos para fazer a
emenda.

Essa atividade esta dividida nas seguintes tarefas:
« Posicionamento das correias na maquina
« CorteemZ

O funcionario deve paosicionar as exiremidades de cada correia na

méquina, de tal forma que apds o corte elas se encaixem.
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Apos o posicionamento, o funciondrio liga a maquina, aguarda o corte

em Z ser feito, retira as correias e confere o encaixe das extremidades.

4) Chanfro Escalonado

QO chanfro escalonado consiste em fazer degraus nas extremidades
das correias, de tal forma que ao sobrepd-las, a regido de sobreposicao
apresente a mesma composicéo e dimensdo (mm de camada de tracdo, mm
de camada de revestimento) que o restante da correia. Para tanto, o chaniro
é feito em uma das extremidades a partir do lado de acionamento e na outra
extremidade a partir do lado de transporte da correia, como mencionado
anteriormente.

Em geral, séo feitos trés degraus em cada extremidade. Esses
degraus s&o feitos manualmente, com estilete ou, dependendo do tipo de
correia, com ferro de solda.

5) Chanfro em Angulo

O chanfro em éangulo segue o mesmo principioc do chanfro
escalonado. Em vez de degraus, no entanto, é realizado um Unico corte em

angulo em cada extremidade da correia. O corte é realizado em uma
chanfradeira.

Antes de chanfrar, & necessério regular a chanfradeira para a
espessura da correia.

6) Colocacéo de Grampos HS

Ha uma maquina especifica para aplicacdo de grampos HS. Como
existe mais de um tipo de grampo HS, & necessario trocar a ferramenta da

maquina de acordo com o tipo de grampo.

Para executar esta atividade, o funcionario verifica se a ferramenta a
ser utilizada precisa ser trocada. Se for necessdrio, efetua a troca e aplica os
grampos.
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7) Colocacéo de Grampos CS

A aplicacao de grampos CS é feita com a utilizagdo de um ferramenta
especifica. O funcionério coloca na correia uma fileira de grampos e com

auxilio da ferramenta fixa os grampos de 6 em 6 unidades.

8) Colocagéo de Taliscas Sanfonadas
Esta atividade pode ser dividida nas seguintes tarefas:
+ Posicionamento da correia na maguina
» Testes em um Pedago de Correia
+ Colocagio das Taliscas

A maior parte do tempo envolvido nesta atividade é gasto com as

etapas preparatorias: posicionamento e testes.

Antes do posicionamento, um pedaco de correia de
aproximadamente um metro de comprimentc € unido & correia original para
que sejam efetuados testes nele. Colocada a talisca e retirada a correia da

maquina, o pedaco de teste é separado do restante da correia.

9) Colocacgéo de Taliscas Longitudinais

A colocagéo de taliscas longitudinais pode ser feita em uma maquina
especifica ou manualmente ( a quente — com ferro de solda — ou a frio ~ com
cola). No caso de utilizagdo da maquina, hd um tempo de ajustagem (“set-
up”) envolvido.

A precisdo e qualidade do acabamento da talisca colocada pela
maquina & superior & colocada manualmente, € claro. Mas ha situagoes, em
que nao & possivel utilizar a maquina, com por exemplo, quando a correia ja

possui taliscas sanfonadas, sendo Unica alternativa a colocagéo manual.
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10) Colocagao de Taiiscas Transversais

A colocacdo de taliscas transversais, assim como a de taliscas
longitudinais, pode ser feita em uma maquina especifica ou manuaimente ( a
guente — com ferro de solda — ou a frio — com cola). No caso de utilizagdo da

maquina, ha um tempo de “set-up” envoivido.

Quando as correias ja possuem taliscas iongifudinais ou sanfonadas,

a colocagao de taliscas transversais & feita manualmente.

11) Colocacgao de Botbes/lihoses

A colocacdo de botbesfilhoses é feita com a utilizacdo de um
pequeno equipamento, unidade por unidade. Somente correias curvas

possuem botdes ou ilhoses.

12) Vuicanizacdo da Emenda na Prensa

As correias de anel fechado, com emendas Z ou de sobreposigéo
(escalonada ou em angulo) saem do setor de confecgdo e sdo encaminhadas

ao setor de prensas.

Nesse setor, um unico funcionario é responsavel por quatro prensas.
Ele recebe as correias e as posiciona nas prensas. Fecha a prensa e aguarda

40 min (tempo para vulcanizagdo da emenda) para abri-la e retirar as
correias.

Todas as emendas, antes de serem vulcanizadas, sdo unidas com

um filme, cuja composicdo varia de acordo com o tipo de correia.

13) Inspecéo Final

A inspecéo final consiste na medicao, verificacéo de conformidades
com especificacdes, controle visual, marcacdo (carimbos), Ilubrificacéo,
amarragao da correia.
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4.3 Equipamentos/Maquinas
A fabrica em Jandira possui os seguintes equipamentos € maquinas:
a) No Setor de Corte:
« Refiladeira de 500 mm

« Refiladeira de mesa

b) No Setor de Confecgéo:
« 2 Chanfradeiras Grandes Autométicas para chanfro em Z
« 1 Chanfradeira pequena para chanfro em angulo

« 2 maquinas para aplicagio de taliscas longitudinal/transversal

1 maquina par aplicacdo talisca sanfonada

2 aplicadores de grampos HS

1 aplicador de grampos CS

1 aplicador de botdes

1 aplicador de ithoses

c) No Setor de Prensa
« 1 Prensa de 3000 mm

2 Prensa de 2400 mm

1 Prensa de 1200 mm

1 Prensa de 900 mm

4.4 Capacidade Instalada e Disponibilidade

Uma vez que a fabrica funciona apenas em 1 turno de 8.5 horas por
dia, sempre que & preciso realizar manutencéo planejada, esta ¢ efetuada

fora do horério de trabaiho. Eventualmente, se a maquina estiver ociosa,
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pode-se fazer a manutengéo no horario do turno de trabalho. Ha uma equipe

de manutencéo responsavel por esta e outras atividades.

Desta forma, a manutengdo ndo interfere na disponibilidade das
maquinas. N&o havendo registros de quebras ou paradas de maguinas,
consideraremos, em principio, disponibilidade de 100% para todas as

maquinas e equipamentos .

No caso de méao-de-obra, considerou-se 94% de disponibilidade
durante o turno, descontando-se tempo para necessidades pessoais. Como
ainda ndo ha dados para céiculo de uma média de eficiéncia da m&o-de-obra,
a eficiéncia foi considerada 100%.

O setor de corte sera tratado como um elemento Unico (mé&o-de-obra
+ equipamentos). Isto & possivel, pois sua méo-de-obra e seus equipamentos
sédo dedicados, ou seja, s realizam corte de correias. A dificuldade de se
tratar os elementos do setor de corte separadamente existe porque ©
procedimento para realizagio do corte pode ou néo envolver a utilizagao dos
equipamentos do setor, dependendo da disponibilidade desses. Caso nao
estejam disponiveis, o funcionario pode optar por realizar todo o corte

manualmente, procedimento mais demorado.

Para simplificar a andlise, as prensas serdo agrupadas,
considerando-as também como um Gnico elemento. Assim considerar-se-a a
existéncia de apenas uma prensa com capacidade de produgdo equivalente a
capacidade das 5 prensas. Caso n&o haja este agrupamento sera necessario
especificar para que prensa vai cada correia e quantas correias seréo
prensadas ao mesmo tempo em cada prensa, O que geraria uma
complexidade desnecessaria, considerando-se as caracteristicas da

producdo na Siegling e o escopo desse trabalho.

A tabela 4.2 a seguir mostra dados de disponibilidade diaria, em
minutos, do setor de corte, de maguinas e de mao-de-obra dos setores de
acabamento e inspecao final. Foi considerado como disponibilidade do setor

de corte a disponibilidade da m&o-de-obra do setor.
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Disponibilidade |

diaria (em min.) .
Setor de Corte 2400
Chanfradeira para Chanfroem Z 1020
Chanfradeira para Chanfro em Angulo 510
Aplicador de Grampos HS 1020
Aplicador de Grampos CS 510
Aplicador de Talisca Sanfonada 510
Aplicador de Taliscas Long./Transv. 1020
Aplicador de Botbes 510
Aplicador de llhoses 510
Prensa 510
Mao-de-Obra 4800

Tabela 4.2 - Capacidade de Produg&o (elaborada pela autora)

4.5, Tempos de Processo

Os tempos de mé&o-de-obra e de “set-up” foram conseguidos com o
gerente de producdo, com o chefe de produgéo e em alguns casos, foram

cronometrados pelo autor (obtendo-se uma media).

451. Setor de Corte

Os tempos de processo no Setor de Corte foram estimados com base
na largura e comprimento das correias normais € com base no diametro
externo das correias curvas.

Nos tempos de corte estdio embutidos também tempos de leitura de

08, de movimentacdo da bobina, de baixa no estoque etc

As tabelas 4.3 e 4.4 a seguir mostram os tempos estimados para
correias comuns e para correias curvas.
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Diametro Externo ( D.), em mm ETempo de Corte (em min)
De < 1000 30
1000 < D, < 2000 40
D, > 2000 60

Tabela 4.3 - Tempos para Corte de Correias Curvas (elaborada pela autora)

Largura (L), emmm

L <500 | 500 <L <1500 | 1500 <L <3000 | L > 3000
% E C <5000 5 min 10 min 12 min 15 min
E § s000<C<10000| 8min 12 min 16 min 20 min
§ Q C > 10000 15 min 20 min 30 min 40 min
1

Tabela 4.4 - Tempos para Corte de Correias Comuns (elaborada pela autora)

452. Setores de Acabamento e Inspegéo Final

Os tempos de processo nos setores de acabamento e inspeg¢ao final
serao divididos em:
« (1) tempo de preparo do operador (leitura da OS e, eventualmente,

preparo do local de trabalho e confecgdo de gabarito para furos)

« (2) tempo de set-up da maquina (troca de ferramentas, ajuste da
magquina efou posicionamento da correia na maguina)
« (3) tempo de operacéo da maquina

« (4) tempo de operag&o do operador (tempo efetivo de producéo
junto com a maquina + tempo efetivo de produgéo sem a

maquina)
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+ (5) tempo total (operador + maquina)

Por tempo efetivo de produgéo deve-se entender tempo gasto com
atividades que agreguem valor ac produto. A tabela 4.5 mostra os tempos

para a realizacio dos seguintes processos .
(A) Chanfro em Z
(B) Chanfro em Angulo
(C) Chanfro Escalonado
(D) Colocagéo de Grampos HS
(E) Colocagdo de Grampos CS
(F) Aplicacdo de Talisca Sanfonada
(G)Aplicacéo de Taliscas Longitudinal/Transversal na Maquina
(H) Aplicac¢éo de Taliscas Longitudinal/Transversal Manual
(I) Furagéo
(J) Colocagéo de Botdes
(K} Colocagéo de llhoses
(L) Vulcanizag@o em Prensa

(M)Inspecéo Finat
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(N 2) (3) 4) (%)
(A) 1 | (1/1000)xL* | (1/250)xL | (17 250)xL+(1/ 1000)xL f 1+ (3/ 500) x L
(B) 1 1 (1/ 500)xL {1/ 500)xL 2 +(1/500) x L
©) 1 0 0 (1731)xL 141/ 31)xL
) 1 0 (1/ 200)xL (1/ 200)xL 14(1/ 200)xL
E) 1 0 (1/ 6L (1/ 67yxL 1+(1/ 67)xL.
:°: {F) 1 6O** (1/ 1900)xS* (1/ 1900)xS 60+(17 1900)xS
% (G) i 15 (1/ 2000)xT* (1/ 2000)xT 60+(1/ 2000)xS
o (H) 2 0 0 (1/ 58)xT 2+(1/58)xT
0 2 0 0 (1/ 12)xF* 424+(1/12)xF
) 1 0 (1/ 12)xB (1/ 12)xB* 1+(1/12)xB
K 1 0 (17 12)xH (1/ 12)xH* 1+(1/ 12)xH
L 1 25 (1/ 220)xL 0 26 + (1/ 220)xL.
(M) 0 0 0 2 2

Tabela 4.5 - Tempos de Processo nos Setores de Acabamento e Inspegao

* I, =Largura (mm)

{elaborada peia autora)

S = Extenséo de talisca sanfonada (mm)

T = Extenséo de talisca longitudinal ou fransversal (mm)

F = N° de furos

B = N° de botdes

H = N? de ilhoses

“ No caso da aplicagdo de talisca sanfonada, o tempo de ‘set-up” para a mlo-de-obra &

diferente do tempo de “set-up” da maquina, uma vez que s&o necessarios dois homens para

fazer o posicionamento da correia. Na tabela estd mencionado o tempo de “set-up” da

méquina. Desta forma, o tempo de “set-up” da mao-de-obra deve ser de 120 min.
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Algumas observacdes devem ser feitas para um melhor entendimento

da tabela de tempos de processo:

« 0 tempo de “set-up”, com excecdo ac caso mencionado (aplicagéo
de taliscas sanfonadas) € o mesmo para homem e maqguina.
Assim, quando for feito o calculo de horas-homem necessarias
para a atividade devem ser somados o tempo de preparo do
operador , o tempo de “set-up” e o tempo de operagdo do
operador. Para o célculo de horas-maquina devem ser somados o

tempo de “set-up” e 0 tempo de operacdo da maquina;

« se o “set-up” for relativo a posicionamento, como acontece nas
atividades de aplicacdo de taliscas e do chanfro em Z, ele ir4 se
repetir para cada correia que for fabricada na maquina. Assim, se
houver 10 correias semelhantes a serem fabricadas, o tempo de
“set-up’ total sera 10 vezes o tempo de uma unica correia. Se o
“set-up” for relativo a troca de ferramentas ou ajuste da maquina,
como é o caso do chanfro em angulo, ele somente ird se repetir
quando uma correia diferente for fabricada. Dessa forma, se
houver 10 correias semelhantes a serem fabricadas em sequéncia,
o tempo de “set-up” total sera equivalente ao tempo de “set-up” de
uma unica correia ; e

« deve ser feito um Unico gabarito para um grupo de correias

semelhantes.

46. Tempos Médios de Fila

Como a empresa ndo possui estimativas de tempos médios de fila
para 0s processos, nem registro dos pedidos que estdo sendo processados

ou em fila, esses tempos n&o foram considerados neste trabalho.

4.7. Classificag@o das Correias em Familias

A empresa Siegling ndo possui atualmente um sistema de codificac&o

de produtos que possibilite a identificacdo de todas as caracteristicas da
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correia (taliscas, furos, tipo de emenda etc). Assim € preciso ler a ordem de
servigo inteira para que se possa saber por que processos determinada

correia ira passar.

Para o desenvolvimento do nosso trabalho, consideramos que seria
de fundamental importancia conhecer o roteiro de producéo de cada correia,
bem como reduzir o tempo despendido para identifica-la, de modo a
aumentar a eficicia do sistema a ser desenvolvido.

Por esse motivo, foi feito um estudo dos principais tipos de correias
fabricadas pela Siegling e essas foram estratificadas em familias de correias,
de acordo com seus roteiros de produgéo. Propds-se também uma nova

nomenclatura, para permitir a identificacéo do roteiro de imediato.

Na Tabela 4.6. s&o apresentadas essas familias, suas nomenclaturas

e seus roteiros.
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Caminho Percorrido pelas Familias de Correias
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Tabela 4.6. Familias de Correias & Roteiros de Produgao (Elaborada pela Autora)
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Caminho Percorrido pelas Familias de Correias
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5. O Sistema Proposto

Como mencionado no 2° Capitulo deste trabalho, o sistema
desenvolvido pretende ajudar a empresa na fixacdo de prazos de entrega, na
estimativa de custos de producdo, na melhoria do aproveitamento de
recursos humanos e equipamentos, na reducdo de atrasos na entrega e na

reducao de horas-extras.

Isto serd feito mediante a formalizagdo de uma base de dados da
producdo e da melhoria do fluxo de informagdes nas areas de vendas e

producao.

A figura 5.1. mostra, em forma de fluxograma, o relacionamento
cliente — vendas — produc&o que o sistema devera propiciar, destacando as

seguintes etapas dessa interagdo:
« elaboragdo de proposta;
« sistema de emissao de ordens;
« emissdo de ordens;
+ liberacdo da producéo;
« producéo,; e

« controle da producéo.
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CLIENTE VENDAS . PCP/PRODUCAQ

Definicio das > Definigfio das
Necessidades Caracieristicas da Correia
Consulta a Tempos de

Processo Padrio

v

Consulta a Carga de
Trabalho

v

Consulta ao Esteque de
Bobinas de Correias

v

Definigdo de Prazo de
Entrega ¢ do Prego

— D prazo de entrega
Negoctagdo do Prazo de |- € 0 prego sio » Negociagdo do Prazo de
Enirega e de Preco ' satisfatorios para o Entrega
cliente ?
Sim
EMISSAO DE ORDENS

Inclusio dos Pedidos no
no Sistema

'

Emissdo de Ordens

Figura 5.1 - Relacionamento Cliente - Vendas - Produgéo (elaborada pela autora)
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CLIENTE VENDAS , PCP/ PRODUCAQ

LIBERACAO DA PRODUCAO

o e i

Verificagio Periddica da
Situacdo da Produgo:
Carga Alta . Média ou

Baixa

Previsdo de Atrasos

. Sim:
Negociar Data de Entrega  [——W Negociar Data de Entrega | —— ;
em Pedidos?

com Clientes

i ; Quantificar a
Atribuir Prioridades ——— |  Necessidade de Horas
Extras

I

Sequenciacdo de Pedides

de acordo com uma das

regras (FIFO. MTPO ou
FTDE)

____________________________________ e

PRODUCAOQ E CONTROLE DA PRODIEJCAO Confecciio de Corrcias /

Apontamento de Dados

v

Atualizagiio de Etapas
Concluidas do Processo
10 Sistema

!

Atualizagdo de Dados de
Tempos de Processo
Realizados

'

Analise dos Resultados Obiidos /Propostas de Melhorias

Figura 5.1 - Relacionamento Cliente - Vendas - Produgéo (elaborada pela autora)
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5.1. Fung¢des do Sistema

O sistema foi desenvolvido de modo a possibilitar a execucéo das

seguintes fungdes:

cadastro de pedidos;

célculo automatico de tempos de processo, com base nas
especificagbes do produto e no roteiro seguido pela familia a que

pertence;

consulta de carga de trabalho enviada para a producdo e de

ocupacao da capacidade instalada;

consulta do estado do item (ndo iniciado, em processo, concluido),
bem como dos tempos envolvidos nas atividades ainda n&o
realizadas:

sequenciacdo dos pedidos segundo as regras FIFO, MTPO e
FTDE; e

cadastro de tempos de processamento de pedidos realizados,
como base de dados para controle da produgéo, bem como para

aprimoramento de tempos padrées ao longo do tempo.

Além disso, considerando-se os equipamentos disponiveis na

Siegling e as pessoas que, provavelmente, irdo utilizar o sistema, as

seguintes caracteristicas foram consideradas no desenvoivimento do sistema:

Possibilidade de ser utilizado por pessoas com conhecimento

basicos de micro-informatica;

Interface homem-maquina (IHM) o mais amigavel possivel,

Possibilidade de ser instalado em qualquer computador pessoal

tipo IBM-PC, nos padrdes atualmente disponiveis no mercado; e

Facilidade de introducdo ou atualizacdo de dados, tais como

tempos de processo, visando o aperfeicoamento do sistema no futuro.
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52  Metedo Utilizado

O sistema ira atuar, basicamente, em duas etapas da programagao

da producéo - no sistema de emissdo de ordens e na liberagdo da produco.

Em razao das caracteristicas da empresa, 0 sistema de emissdo de
ordens escolhido foi o sistema de carga, com determinagdo do prazo de
entrega através de graficos de carga. Detalhes sobre o sistema de carga

foram apresentados no capitulo 3 deste trabalho.

Dentro da liberagdo da producéo, o sistema dara énfase as seguintes
etapas: decisdo sobre a sequéncia de processamento das ordens de

producéo e coleta de informagdes para controle.

De acordo com o estudo de Santoro, apresentado no capitulo 3, a
regra de seqienciagdo FTDE foi a que apresentou melhores resultados nas
medidas de desempenho de atendimento de prazos. As regras FIFO e MTPO
apresentaram resultados supericres, em aigumas dessas medidas, com

relacdo & FTDE em situagdes de carga baixa.

Como a pesquisa de Santoro foi realizada com base em industrias
com caracteristicas bem similares & Siegling, acredita-se que os resultados
por ele obtidos podem ser aplicados neste trabalho. Por este motivo, foram
consideradas no desenvolvimento do sistema as regras de sequenciacao
FTDE, FIFO e MTPO.

5.2.1. Simplificagbes adotadas

As seguintes simplificagbes foram adotadas no desenvolvimento do
sistema:

. Como a maioria das correias confeccionadas na area Transiion
podem ser enquadradas em uma das familias definidas no capitulo
anterior, o roteiro de fabricacdo de uma correia muito especial, que
ndo se enquadre em nenhuma das familias, deverd ser informado

ao sistema manualmente;

« As funcdes utilizadas para o céiculo dos tempos foram definidas

através de cronometragem direta das atividades ou fornecidas por
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5.3

um responsavel pela produgdo, considerando-se sua experiéncia
no processo. Como este trabaiho esta voitado para o
desenvolvimento de um método para solugdo do problema, ndo ha,
em um primeiro momento, uma preocupagdo muito grande com a
exatiddo dos numeros fornecidos. No decorrer da utilizagdo do
sistema, os numeros poderao ser comparados com uma meédia do
realizado na producéo, verificando-se a necessidade de ajusta-los
ou nNao;

Foi considerada a disponibilidade de produg¢do atual, deixando-se
claro que podera ser alterada faciimente a qualguer momento no

sistema desenvolvido; e

+ Os tempos médios de fila foram desconsiderados neste trabaiho,

por n&o haver dados disponiveis na empresa para estima-los. Isso
podera distorcer alguns resultados, como os valores de folga. No
entanto, o sistema facilitard a coleta de dados na empresa, de
modo que esses tempos possam ser estimados e introduzidos no

sistema, futuramente.

Ferramenta selecionada

Baseando-se nos requisitos funcionais mencionados no item 5.1,

optou-se pelo uso do MS-ACCESS 97, gerenciador de Banco de Dados
relacional da empresa Microsoft.

A programacéo foi feita na linguagem Visual Basic for Applications

(VBA), versao 5.0, nativa do proprio gerenciador.
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54 Formularios de Entrada de Dados

Basicamente, o usudric entrara com dados no sistema por meio dos

seguintes formularios:
« Especificacbes de Pedidos; e

« Apontamento de Dados da Produgdo (etapas concluidas do

processo por item/pedido; tempos de produgio realizados).

55 Relatérios e Graficos de Saida de Dados

A saida de dados do sistema sera feita por meio de relatérios e

gréficos, dentre os quais destacam-se 0s seguintes:

Tempos de Processamento com base nas especificacées dos
pedidos e nas familias de correias;

Graficos de Carga de Trabalho;

Informagéo sobre o estado do pedido no processo; e

Sequenciagdo de Pedidos pelas regras FIFO, MTPO e FDTE

586. Arquitetura do Sistema

A arquitetura do sistema esta apresentada no diagrama de blocos da
Figura 5.2. A cada bloco corresponde uma ou mais telas que seréo
mostradas ao usuério ao navegar no sistema. A descricdo das ielas & feita
logo apds a apresentagéo do diagrama.

O Apéndice “B” contém um Guia Simplificado de Operagdo do
Sistema.
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Figura 5.2. Arquitetura do Sistema (elaborada pela autora)
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Menu Principal

> Atualizagdo do Banco de Dados
¢+  Inclusdo de Pedidos

Todos os pedidos recebidos pela fabrica devem ser cadastrados no
sistema. Ao cadastrar o pedido, 0 usuario pode optar por célculo automatico
de tempos de processo (caso a correia pertenca a uma das famiiias

padronizadas) ou entrar com esses dados.

No formulario de inclusdo de pedidos, ha um campe de data de
prioridade de entrega do pedido. A data de prioridade € uma forma da area
de vendas dar preferéncia a algum pedido sem ter que se comunicar
verbalmente com a producgdo. Para efeito de sequenciagéo de pedidos e de
calculo de carga, é considerada a data de prioridade e ndo a data de entrega.
Caso néo seja colocado um valor em data de prioridade, esta é considerada
como sendo igual & data de entrega.

¢+ Alteracdo de Pedidos

O formulario de alteracdo de pedidos permite que seja alterado
qualquer dado de um pedido. Nao possibilita a excluséo do pedido ou de

itens do mesmo, o que deve ser feito através do menu excluséo.

¢ Exclusdo de Pedidos

A exclus@o de pedidos pode ser feita de trés formas diferentes. Pode-
se optar por excluir um pedido, fornecendo o seu numero; excluir itens de um
pedido, fornecendo ao sistema o nimero do pedido e do item; e por excluir
todos os pedidos concluidos em um determinado periodo, o qual deve ser

informado.
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+ Cadastro de Tempos de Processo Realizados

O cadastro de tempos de processo realizados € uma forma de
agrupar informagdes para posterior calculo de média de tempos realizados
nos processos, de desvic em relagdo ao padrao, de tempos de fila, para
verificacdo de eficiéncia, de adequacéo do padréo de tempo adotado etc. E
uma importante ferramenta para que futuramente haja um conhecimento
maior da capacidade de produgao e da eficiéncia do processo produtivo,
melhorando assim o controle de producéo.

+ Atualizagio de Etapas Concluidas do Processo

A atualizacdo de etapas concluidas do processo visa informar ao
banco de dados em que estagio do processo esta cada item do pedido .
Assim, ao final de cada dia um funcionario recolhe as fichas de apontamento
de cada centro de produgdo (as quais sdo mostradas no Apéndice "A’) e

entra com os numeros dos pedidos e itens concluidos em cada centro.

As fichas de apontamento também s&o usadas para a anota¢éo dos
tempos realizados no processo. No entanto, ndo € necessario que os tempos
realizados sejam cadastrados diariamente, frequéncia em que devem ser
atualizadas as etapas concluidas.

A atualizacdo didria das etapas concluidas no processo é de extrema
importancia, uma vez que se nao for realizada pode distorcer todos os dados
de carga, sequenciacdo, estado do pedido e tempo restante de
processamento.

e Consultas

¢ Pedidos Realizados

A consulta a pedidos realizados permite visualizar todas as
informacgdes do pedido e de seus itens, com excecdo do tempo de
processamento.
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¢ Tempo de Processo
+ Pedidos Cadastrados (Tempo de Processamento Restante)

Esta consulta mosira o tempo em cada centro e o tempo total para
término do processamento do pedido/item.

« Tempos de Producéo Realizados (Por Centro)

Esta consulta possibilita verificar os tempos realizados em cada
centro de produgao, por item, bem como as caracteristicas do item.

» Para Elaboragéo de Propostas

O obietivo desta consulta & permitir que o vendedor visualize 0s
tempos de processo de uma correia na fase de elaboragdo da
proposta do pedido. Esta informacgéo pode ser util para calcular o
prazo de entrega (se analisada junto com o grafico de carga) e

estimar o custo do pedido.

¢ Carga de Trabaltho

Na consulta sobre carga de trabalho, sdo apresentados relatorios
com tabelas de dados e graficos da carga de trabalho enviada para a fabrica

no periodo escolhido.
s« Por Hora
(1) Setor de Acabamento e Inspegdo (MO e Maquina)

Este relatdrio apresenta dados em horas da carga de trabalho,
divididos em horas-homem e horas-maquina, de cada centro de
produgéo nos setores de acabamento e inspecdo. No caso da
Siegling, & util para balancear a utilizacgo da m8o-de-obra entre
os centros. Também pode ser utilizado para verificar ociosidade
ou excesso de ocupagdo de maquinas e mao-de-obra, embora

o relatério (4) seja mais recomendado para esta finalidade.
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(2) Por Centro de Produgéo

Este relatério apresenta dados de tempo total de ocupacéo dos
centros de produgdo nos setores de acabamento e inspecéo e
no setor de corte. E (til quando se deseja saber o tempo
necessario para terminar todos os pedidos do periodo
selecionado em cada centro. Embora ndo seja exatamente um
relatorio de carga de trabalho, esta nesse menu para facilitar a
sua localizacéo e utilizagdo pelo usuario.

(3)Setor de Corte + Maquina + MOtotal

Este relatério mostra a carga de trabalho de cada maquina , da
mé&o-de-obra e do setor de corte em horas. E muito Util para
ajudar na determinacdo de prazos de entrega, podendo ser
utilizado também para determinar ociosidade ou excesso de
trabalho.

« Em Percentual
(4)Setor de Corte + Maquina + MOtotal

Este relatério € semeihante ao relatério 3. No entanto, considera
a disponibilidade de cada maquina, da méo-de-obra e do setor
de corte, verificando o percentual de ocupagéo deles. E o mais

indicado para verificagdo de ociosidade ou excesso de trabalho.

A figura 5.3. ilustra, em forma de fluxo, a légica utilizada para calculo

da carga de trabalho no sistema.
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CALCULO DA CARGA DE TRABALHO (PARTE I)
USUARIO SISTEMA
Abre 0 Menu de Carga
de Trabalho
Informa a data limite
de entrega a ser
considerada
Seleciona a forma Mostra os tipos de
como deseja visualizar €—P relatérios existentes para
a carga de trabalho V> a forma escothida.
Interagio =
Seleciona o tipo de A data limite foi Nio Deﬁx_le a data limite como a
relat6rio que descja ver(?). infarmada? maior data de entrega de
todos os pedidos cadastrados.
Sim

A forma de
visualizacfo é
“Percentual"?

Calcula os dias Uteis
até a data de limite de
entrega.

® ©

) A Carga de trabalho pode ser visualizada de duas formas distintas: por horas de ocupagdo ¢ por percentual de capacidade ocupada.

) No caso de carga de trabalho em horas. o usuirio pode optar por irés tipos de relatrio : 1- Setor de Acabamento € Inspegfo Final. por
centro (MO ¢ Maquina, separadamente); 2 - Total Por Centro de Produgio (MO e Maquina ndo separados); 3- Setor de Corte + Maquinas
+MO Total. no caso de carga de trabalho em percentual somente a terceira opgdio de relatorio serd dada

Fig. 5.3 — Célculo da Carga de Trabalho (elaborada peia autora)
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CALCULO DA CARGA DE TRABALHO (PARTE
USUARIO SISTEMA
Cria uma tabela para Através de uma “Consulta
armazenar informagdes Criagio de Tabela”, cria uma
relevantes para o calculo tabela coma soma dos tempos
da carga em percentual relevantes (em min) de pedidos
(Tabela Carga%) @. que possuem data de prioridade
+ <=Data Limite (Tabela Carga
Horas) ¥

©

® Informagbes relevantes nesse caso:dias titeis, percentual de horas ocupadas de cada méquina,percentusl de horas ocupadas do setor de corte,

Inclui um registro na
tabela como campo “Dias
Uteis” = dias tteis
calculados, e 0s demais
campos com valot zero.

v

Busca o primeiro item do
Cadastro de Pedidos ¢
verifica a data de
prioridade.

A data de prioridade
¢ igual ou inferior 4
data limite?

Soma ao valor de cada
campo (com excegio de
“Dias Uteis™) em Tabela

Carga%,0 valor
correspondente (em min)
do item cadastrado.

I

Através de uma Consulta

“Atualizacfo de Tabela”

transforma os tempos de

Tabela Carga Horas em
Horas.

A4

Através de uma
“Consulta Selegio™ retira
de Tabela Carga Horas os
tempos necessarios para a

elaboracio do tipo de
relatério escolhido.

percentual de horas ocupadas da MO nos setores de Acabamento ¢ Inspegdo. Obs ; Informagdes retiradas do Cadastre de Pedidos.

@ Tempos relevantes : horas ocupadas em cada centro por MO e Maquina, horas totais ocupadas em cada centro (incluindo o Setor de Corte),

horas totais ocupadas pela MO g:xcluindo o Setor de Corte). Obs: Tempos retirados do Cadastro de Pedidos.
Fig. 5.3 — Calculo da Carga de Trabalho (elaborada pela autora)
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USUARIO

Faz uso do
relatorio.

CULO DA CARGA DE TRABALHO (PARTE 11

CAL

©

O item € o ultimo do
Cadastro de Pedidos?

SISTEMA

Sim

Busca o proximo item do

Cadastro.

Sim

Busca o primeiro registro

da tabela “Capacidade de

Centros” (De Maquinas,
MO e Setor de Corte)

v

Busca o registro
correspondente da Tabcla
Carga%e calcula a
porcentagem de
acupagio.

v

Atualiza o registro da
Tabela Carga’e.

E o altimo registro

h 4

—

tabela de dados e grafico

Emite o relatorio com

de carga.

de “Capacidade de
Centros™

Busca proximo registro.

Fig. 5.3 — Céiculo da Carga de Trabalho (elaborada pela autora)
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+ Sequenciacéo

Na consuita & sequenciagéo, sdo apresentados pedidos do periodo

escolhido, sequenciados de acordo com a regra escolhida
» Por Data de Pedido (FIFO)

Esta regra ordena os pedidos por data de pedido, em ordem
crescente.

» Por Tempo de Processamento (MTPO)

Esta regra ordena os pedidos por tempo de processamento, em
ordem crescente.

« Por Fragdo de Folga Dinamica (FTDE)

Esta regra ordena os pedidos pelo valor da razdo entre a folga

dindmica e o tempo das operacdes restantes, em ordem crescente.

A figura 5.4. ilustra, em forma de fluxo, a Iogica utilizada para
sequenciacgéo de pedidos no sistema.
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USUARIO

Abre 0 Memu de
Sequenciacio

SEQUENCIACAQ DE PEDIDOS (PARTE T)

Interagio

SISTEMA

o

Cria uma nova tabela para
armazenar as informagdes

relevantes para a
sequenciagio (Tabela
Scquenciagio). (D

v

Busca o primeiro item do
Cadastro de Pedidos e
verifica o namero do

pedido.

Existe o Pedido na
Tabela
Sequenciagio?

Preenche, com os dados do
item, os seguintes campos
da Tabela Sequenciacio:

* N° do Pedido;
* Data de Pedido;
» Data de Prioridade;

*TPR (=Tempo Total do
cadastro do item).

I

Calcula os dias iteis aié a
data de prioridade de
cada pedido.

®

©

(M Sdo informacdes relevanies para a sequenciacio: N° do Pedido; Data de Pedido; Data de Prioridade;
Estado do Pedido (1 - No Iniciado, 2 - Em Processo, 3 - Concluido); Dias Uteis até Entrega; Tempo de

Processamento Restante em min (TPR); Folga Dinimica (FD);e Fragdo da Folga Dindmica

Processamento Restante(FFD),

pelo Tempo de

Fig. 5.4 — Sequenciacio de Pedidos (elaborada pela autora)
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USUARIO

-

SEQUENCIACAO DE PEDIDOS (PARTE

©

SISTEMA

Calcula FD = Dias ateis -

Calcula FD =FD - TPR

TPR (em dias) @ . {em dias).
Preenche, com os dados Amaliza o valor de FD na

calculados, os campos da
Tabela Sequenciacio:

+Dias Uteis;e

Tabela Sequenciagio.

.y :

Verifica o estado do item. Verifica o estado do item.
Define a varidvel n=1 Redefine n=n+1
Define as varigveis Redefine
Varl = Estado do Item Varl = Varl+ Estado do Item
Var2 = Varl/n Var2 = Varln
L
Preenche o campo Estado do
Pedido com ¢ valor Var2

Busca o préximo item do
Cadastro de Pedidos

@) TPR em Dias = TPR/510

510 min/dia = 8,5 horas /dia x 60 min‘hora

E o altimo registro
do Cadastro ?

Sim

Fig. 5.4 — Sequenciagio de Pedidos (elaborada peia autora)
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SEQUENCIACAOQO DE PEDIDOS (PARTE

USUARIO SISTEMA

Percorre todos os registros
da Tabela Scguenciagio,
verificando o valordo
campo Estado do Pedido.

Caso o n° do estado seja >1
e <3 (fator suficicnte para
comprovar & existéncia de
algum pedido em processo),
substitui este mimero per 2.

v

Aguarda ¢ue o usudrio
escolha a regra de
sequenciagdo

I

Solicita os Parimetros do

Periodo: Data de Pedido
—p  Inicial e Final; Data dc
Entrega (Prioridade)

Escolhe a regrade
sequenciacio Interacfo

Inicial € Final

Informa o periodo a |
ser considerado . Interacio

Todas as datas foram
informadas?

Define as datas que nio
foram informadas ©).

@ Caso esteja faltando data inicial, o sistema busca em Tab Sequenciagio a menor data inicial; caso esteja

faltando data final, o sistema busca em Tab Sequenciagio a maior data final. S6 sfio considerados pedidos nfo
concluidos.

Fig. 5.4 — Sequenciacéo de Pedidos (elaborada pela autora)
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SEQUENCIACAO DE PEDIDOS (PARTE
USUARIO SISTEMA
Busca na Tabela
Sequenciagdo todos 0s
pedidos que satisfazem as
condi¢des de periodo ¢ que
nio estejam concluidos.
Verifica o Critério de
Sequenciagio
Ordena os pedidos de acordo
con;
A sequenciagdo ¢ *Estado (NFo Iniciado on
por data de pedido ? Em Processo) em ordem
decrescente
*Data de Pedido em ordem
crescenie
Ordena os pedidos de acordo
A sequenciagio € com:
por tempo de *Estado (Ndo Iniciado ou
processamento ? Em Processo) em ordem
decrescente
*Tempo de Processamento

©

\ 4

Faz uso do relatorio

;I Emite relatorio com pedidos <

Atualiza todos 0s campos de
FFD de Tab Sequencia¢io

para:
FFD = FD/TPR(em dias)

v

Ordena os pedidos de acordo
com:

*Estado (Nio Iniciado ou
Em Processo) em ordem
decrescente

*FFD em ordem crescente,

v

em ordem crescente,

sequenciados

Fig. 5.4 — Sequenciacéo de Pedidos (elaborada pela autora)
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» Manuteng¢éo do Sistema

O Menu Manutencao do Sistema da acesso a toda a base de dados
(estrutura de tabelas, de formularios, de relatérios, de macros e de modulos),
permitindo alterar suas configuragdes e programas. Devem fer acesso a
manutencdo do sistema somente pessoas especializadas, com

conhecimento aprofundado de Access e do sistema.

> Sair

E o botdo do Menu Principal que permite ao usuério sair do sistema.

5.7. Fichas para Apontamento da Produgao

As fichas de apontamento da produgéo sdo muito importantes para
gue seja mantido o fluxo de informagdes no sistema. Devem conter o numero
do pedido e item fabricado no centro e dados de tempos de processos
realizados.

As fichas propostas para cada um dos centros de produg&o constam
do Apéndice "A”.

5.8. Plano de Implantacéo do Sistema

A implantagéo do sistema devera ser feita de acordc com o seguinte
cronograma:

1) Instalagéo do sistema nos setores de vendas e producao.
2) Treinamento dos usuarios durante uma semana

3) Operagdo experimental durante um més

4) Corregao de problemas detectados

5) Instalacdo do sistema na rede da empresa

8) Operacdo Normal



CAPITULO 6

CONCLUSOES
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6. Conclusbes
6.1. Importancia dos Resultados Obtidos para a Empresa

O processo de elaboracdo do sistema de gerenciamento e
apontamento de dados propiciou a formalizacdo de uma base de dados da
producéo (familias de correias e roteiros, tempos padrdes de processamento,
dados de disponibilidade eic). Embora ainda estejam faltando alguns dados,
como tempos de filas, e outros possam necessitar de agjustes no futuro, a
formalizagéio da base de dados permite que a empresa visualize com mais
facilidade as variaveis que influem em seu processo e defina prioridades
para a coleta e acompanhamento de dados.

Com o conhecimento dos tempos padrdes de operagéo podera ser
feita uma melhar estimativa do custo da correia, considerando-o na definicéo
do preco.

A utilizacdo das fichas de apontamento de dados elaboradas permitira
a criacdo de uma base de dados scbre tempos de producéo realizados. No
futuro, a empresa possuira volume de informacdes suficiente para que sejam
feitas estimativas de tempos de filas e ajustes nos tempos padroes definidos,
que seja verificada a eficiéncia das maquinas e mao-de-obra etc. Assim, as
fichas de apontamento s&o de extrema importancia para o PCP na empresa.
Vale ressaltar que o conhecimento dos tempos de produgéc realizados
também podera contribuir para um custeio mais preciso das atividades da
fabrica

As fichas elaboradas s&o bem basicas. Pretendem, em principio, criar
o costume de apontamento da produgdo. Com o tempo, podem ser
adaptadas de acordo com as necessidades do setor produtivo.

E necesséario que os operérios sejam conscientizados da importancia
do preenchimento das fichas e treinados para evitar erros de interpretagdo
dos campos que devem ser preenchidos, evitando ao maximo distor¢des nos
resultados.

O SIAGE consolidara dados de vendas e produgdo, melhorando o

fluxo de informagbes entre esses setores da empresa. Permitira, dentre
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outras coisas, a consulta a carga de trabalho e a sequenciacdo de pedidos

segundo regras que minimizam o atraso.

Quando percorreu-se os setores da fabrica para identificagéo de
problemas, uma das principais reivindicagdes do setor de vendas e do setor
de produgdo, foi a elaboragdo de um método para calculo da carga de
trabalho enviada para a produgdo. O setor de vendas buscava informagdes
para definir prazos de entrega menos cruéis para a produgéo. E o setor de
producéo buscava informagbes para que pudesse se organizar melhor e
fazer press&o sobre a area de vendas para a estipulagéo de prazos menos
apertados.

Com o usoc do SIAGE, essas informagdes estardo disponiveis
juntamente com tempos padrdes de processamento, contribuindo para a
estipulacdo dos prazos de entrega mais condizentes com a situagdo da
producéo e para a programagéo da produgao.

Além disso, informagdes sobre a carga de trabalho nos diversos
setores permitiré melhorar a utilizagéo da méo-de-obra e das maquinas. A
mao-de-obra podera ser distribuida entre os centros proporcionalmente ao
volume de trabalho de cada centro. Correias que utilizem maquinas gque
apresentam ociosidade podem passar a frente das demais, caso se julgue
vantajoso.

Também contribuird para a programacéo da produgéo a consulta de
sequenciagdo de pedidos. Embora, com algumas distorgbes, devido
especialmente ao desconhecimento dos tempos médios de filas, a
sequenciacéo de pedidos devera contribuir para a reducao de atrasos e para
a reducdo da necessidade de horas exiras. Além disto, a sequenciacéo de
pedidos pelo sistema eliminara o trabalho do liberador de ler ordem por

ordem, estimando as ordens com maior folga para que tenham prioridade.

O liberador podera optar por uma das regras de sequenciacdo de
acordo com a situagéo de carga da empresa.

Assim sendo, a implantagdo do sistema de gerenciamento e
apontamento de dados deve possibilitar a fixagéo de prazos de entrega mais

confiaveis, a melhoria da estimativa do custo da correia, para que possa ser
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considerado na definicdo de prego, a methoria da apuragao do custo da
correia fabricada (custeio), o melhor aproveitamento dos recursos humanos e
de maquinas da produgéo, a reducéo de atrasos na entrega e de utilizagdo de
horas extras .

6.2. Propostas para a Continuidade do Trabalho

Podem ser implementadas no sistema mais fungbes, permitindo
consultas cada vez mais poderosas, de acordo com as necessidades das
areas da empresa.

Sem a pretensdo de esgotar o assunto, mas sim de promover ©
interesse pela continuidade do trabalho, algumas idéias de melhorias €
desenvolvimento de novas fungdes serdo citadas:

. criagdo de fungZo que compare os tempos realizados com 0s

tempos padrées e forneca o desvio por pedido efou por centro;

« criacdo de uma fungdo que calcule os tempos médios de fila,
baseando-se na diferenca enire a hora que o pedido terminou de ser
processado em um centro € comegou a ser processado no centro
seguinte;

+ criagdo de uma variavel que armazene a posigéo exata do pedido
no processo, de tal forma que, além de ser disponibilizado este dado

para consulta, possa ser feita a sequenciagéo por centro de producao;

. criacdo de uma fungdo que fornega a eficiéncia de maquinas e
méo-de-obra;

. criacdo de uma fungéo que calcule o atraso médio dos pedidos;e

. elaboragio e emisséo de ordens de servico pelo sistema.
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Apéndice B — Instrugdes de Uso

Foi elaborado um pequeno manual para facilitar o uso do sistema
desenvolvido. Esta vis3o geral do sistema ndo tem a intencéo de substituir o
treinamento, mas de complementa-lo, devendo o usudrio ser treinado antes

do uso do sistema.

1) Menu Principal

Figura 1 . Menu Principal

No Menu Principal, ha trés opgdes basicas na forma de botdes
seletores:

« Atualizaggo do Banco de Dados
« Consultas
o Manutencéo

Cada uma das opgdes pode ser selecionada clicando-se com 0 mouse
no respectivo botéo.

Clicando-se em “Sair’, o sistema & fechado.
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2) Atualizagéo do Banco de Dados

Alteragdo de Pedidos oun ftons

Exclusio de Pedidos ou Itens

Atunalizagdo de Etapas Concluidas do Processo

Cadastro de Tempos de Processo Realizadaos

Figura 2. Menu de Atualizagéo do Banco de Dados

Clicando-se no bot&o “Atualizagdo do Banco de Dados’, o usuério tera

acesso a novas opgdes, as quais podem ser vistas na figura acima.

A selecdo de uma das opgdes deve ser feita clicando-se no botéo que
a acompanha. A qualquer momento © usuario podera voltar ao Menu

Principal clicando em *Voltar ao Menu Principal” .

3) Incluséo de Pedidos

Para inclusdo de dados, basta clicar no campo a ser preenchido e
preencher com os dados desejados. Também é possivel navegar-se atraves
dos campos utilizando-se a tecla “TAB” (duas setas em sentido opostos) do
teclado.

O campo “Data de Prioridade” refere-se a data em que se deseja que
o pedido seja entregue. Pode ser a data de entrega ou outro data anterior.
Caso este campo ndo seja preenchido, sera considerada como data de
prioridade, a data de entrega.
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IMPORTANTE: Todos os dados de capacidade e sequenciagdo serao
fornecidos considerando-se a data de prioridade e ndo a data de entrega.

O campo familia de correia permite a escolha da familia a partir de
uma lista de opgbes. A opgio especial deve ser selecionada sempre que a
correia ndo pertencer a nenhuma das outras familias listadas.

Caso seja escolhida uma familia diferente de “Especial’, o sistema
bloqueara os campos de caracteristicas que a familia n&o possui, de forma a
impossibilitar o usudrio de cometer o erro de preenché-los. Neste caso
também, o usudrio podera clicar no botdo “Calcular Tempos de Processo” e
os campos de tempos envolvidos no processo serdo preenchidos
automaticamente.

IMPORTANTE: Para que o calculo dos tempos de processo seja feito
corretamente € necessdrio que o usudrio tenha preenchido anteriormente
todos os dados relativos as caracteristicas da correia.

Caso a familia de correias escolhida seja “Especial”, o usuério devera

entrar com os dados de tempos envolvidos no processo.

Ao terminar a entrada de dados do item do pedido, o usuério podera
efetuar o cadastro clicando em “Novo ltem” , caso haja outros itens do pedido
a serem cadastrados ou “Novo Pedide’, caso se deseje iniciar o cadastro de
um novo pedido.

A qualquer momento, o usudrio poderd voltar ac Menu Principal
clicando em “Voltar para o Menu Principal’ ou voltar para o Menu de
Consulta, clicando em “Voltar para a tela anterior”.

A figura 3, na pagina seguinte, mostra a tela de incluséo de pedidos.
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NESTLE INDL COML LTDA

=

Figura 3 . Tela de Inclusédo de Pedidos
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4) Alteragao de Pedidos ou ltens

Quando selecionado o botdo “Alteracéo de Pedidos ou ltens’, aparece
uma tela com formato muitc parecido com o da tela de inclus&o de pedidos,
porém com fungdes diferentes.

Na tela “Alteracdo de Pedidos” é possivel alterar qualquer dado do
pedido, com excegdo de numero de pedido e numero do item. Caso se
deseje alterar estas informagdes, € necessario acessar 0 menu manutengao
ou excluir o pedidof/ item e inseri-lo novamente com outro numerao.

A tela permite a visualizagdo, e consequentemente a atualizacao, das
informacdes relativas a um item de cada vez. No entanto , a alteracdo das
informagbes “Cliente”, "Data de Pedido”, “Data de Entrega’ e “Data de
Prioridade” reflete em todos os itens de um mesmo pedido.

Para selecionar o pedido que se deseja alterar pode-se percorrer
registro a registro através dos botbes de navegacgdo ou utilizar o botdo com

desenho de binbculos.

Para utilizar o botio com desenho de bindculos deve-se seguir o

seguinte procedimento:

« clique em uma célula, cuja valor identifique o produto (por exemplo,
numero do pedido);

« Clique no boto “bindculos” (localizado na parte superior da tela —
ao lado do titulo);

« informe o valor da célula que se deseja encontrar;

O sistema ira buscar o registro com o valor informado.

Para alterar o valor de determinado campo, o usudrio deve clicar no
campo, apagar o valor antigo e digitar o novo valor. Realizadas todas as

alteracbes desejadas, o usudrio deve clicar no botéo atualizar para salva-las.

Assim como na tela “Inclusdo de Pedidos”, pode-se voitar a tela

anterior ou ao Menu Principal a qualquer momento.
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5) Exclusao de Pedidos ou ltens

Ao selecionar o botdo “Exclusdo de Pedidos ou ltens’ aparece um

novo Menu com trés opgoes:
s Excluir ltens
o Excluir Pedidos
« Excluir Pedidos Concluidos

Para selecionar qualquer uma dessas opgdes basta clicar no botéo
correspondente, que seré aberta uma nova tela. A figura 4 mostra o caso em

que a opgao selecionada foi “Excluir itens”.

Figura 4. Menu Exclusdo com Tela “Exclusdo
de itens” Aberta.

A tela “Excluir ltens” permite a visualizag&o de algumas caracteristicas
dos itens, para que o usuario possa identifica-lo. Da mesma forma que na tela
"Alteragdo de Pedidos ou ltens’, a busca do item pode ser feita através de

botdes de navegagéo ou utilizando o botdo com o desenho de binéculos.
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Identificado o item, o usuério deve clicar no bot&o excluir item para que
seja efetuada sua exclusdo pelo sistema.

Para fechar a tela, basta clicar em fechar Janela.

Caso o usudrio opte por “Excluir Pedido® no Menu de Excluséo, sera
aberta uma tela, conforme a figura 5. O usudrio deve digitar o ndmero do
pedido que deseja excluir e clicar no botéo “Excluir Pedido”. Para fechar a
tela, basta clicar em fechar.

Caso opte por “Excluir Pedidos Concluides®, sera aberta uma tela,
conforme figura 6. O usuério deverd informar a data de conclusao. Ao clicar
no botao “Excluir Pedido’, todos os pedidos com data de conclus&o igual ou
inferior & data informada serdo excluidos do sistema. Para fechar a tela,
basta clicar em fechar.

T T € Peido

Figura 5. Tela “Exclusdo de Pedidos” Figura 6. Tela “Exclusédo de Pedidos Concluidos”

Para sair do Menu “Excluir Pedidos ou ltens” basta clicar em “Voltar
para Menu Principal” ou “Voltar para Tela Anterior’.

6) Atualizagé@o de Etapas Concluidas do Processo

Ao clicar no bot3o de “Atualizagdo de Etapas Concldidas do Processo”
do Menu “Atualizagdo do Banco de Dados’ , sera aberta a tela “Etapas do
Processo Concluidas” pedindo @o usuério que informe a data e 0 centro de
producéo.

Apbs informar ¢ centro de producéo, sera aberta uma nova tela , com
26 campos que devem ser preenchidos com 08 ntmeros do pedidos e do
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itens concluidos no centro de produgéo escolhido, conforme ilustrado na

figura 7.

Caso todos os itens do pedido tenham sido concluidos no centro de
produgdo, o usudrio ndo precisa informar os numeros dos itens, preenchendo
apenas uma vez o campo “Nuamero do Pedido” e deixando o campo “ltem” em

branco.
Para que seja feita a atualizacéo, basta clicar no bot&o “Atualizar’.

Se o usudrio desejar informar mais pedidos concluidos no mesmo
centro de produgao (se o numero ultrapassar 26 pedidosfitens), pode clicar
em no botdo “Limpar” e , entdo, preencher os campos com novos dados.
Preenchidos os campos, deve clicar no botao “Atualizar’, repetindo 0 mesmo

procedimento quantas vezes forem necessarias.
Para sair dessa tela , basta clicar em “Fechar “.

Se o usudrio ndo desejar atualizar etapas em nenhum outro centro de
producéo, pode sair da tela "Etapas do Processo Concluidas’ clicando em
“Voltar para a Tela Anterior” ou *Voltar para o Menu Principal”.

Voltas pora [ ela Antein
Volt-y pare Meny Proncipal

Figura 7. Telas de Atualizacao de
Etapas Concluidas do Processo

IllIIIIIIIIII’ :
—_
>
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7) Cadastro de Tempos de Processo Realizados

Ao clicar no botdo de “Cadastro de Tempos de Processo Realizados”
do Menu “Atualizacdo do Banco de Dados” , sera aberta a tela “Entrada de

Tempos Realizados” pedindo ao usuério que informe a data e o centro de
produgao.

Ap6s informar a data e o centro de produgéo, o usudrio devera clicar
no botdo “OK” para que seja aberta a tela com os campos a serem
preenchidos. Os campos a serem preenchidos estdo de acordo com ©
modelo das fichas de apontamento de dados de produg&o.

Preenchidos os campos, 0 usuario deve clicar em OK novamente para
que as informagdes sejam guardadas no sistema.

E possivel sair de qualquer uma das telas a qualquer momento,
clicando em “Voltar para o Menu Principal” ou “Voltar para a Tela Anterior”.

As figuras 8 e 9, mostram a 12 tela - “Entrada de Tempos Realizados”
- e a2® tela— “Tempos de Processo Realizados” — no caso da escolha de
Centro de Chanfroem Z.

Frivada de 'fl".-a'!p:;-.-'

Rz" &5 h'!' {If‘.’ﬂ.t-

(HFOSHE 6 CENTRI

Figura 8. Tela “Entrada de Tempos Realizados
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Prepara/Set-Up Dperagio Juncio das [ xtiemidades Obrervactes

N*® do Pedido Item Inicw Fum

Volter pava Tela Antevior

Figura 9. Tela “Tempos de Processo Realizados” para o Centro de chanfroem Z

8) Consultas

| Pedidos Realizados
Tom po de Proces 80

Carga de Trabalho

i Seguenciagdo

Figura 10. Menu Consultas

Clicando-se no botdo “Consultas” do Menu Principal, o usudrio tera
acesso a novas opgles, as quais podem ser vistas na figura 10.
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A selegao de uma das opgbes deve ser feita clicando-se no botao que
a acompanha. A qualquer momento o usudario podera voltar ao Menu
Principal clicando em “Voltar ao Menu Principal’.

8)Pedidos Realizados

Clicando-se em Pedidos Realizados no Menu Consultas, sera aberta
uma tela conforme ilustrado na figura 11.

Esta tela permite que sejam visualizados os pedidos com todos seus
itens. N&o é possivel realizar nenhum tipo de edigéo.

Da mesma forma que nas telas de “Alteragio de Pedidos ou liens’ e
“Exclus@o de Pedidos ou ltens”, é possivel localizar registros através dos
botSes de navegacéo ou utilizando o botéo “bindculos”

Para sair da tela, basta clicar em “Voltar para o Menu Principal” ou
“Voltar para Tela Anterior”.

lade [ipo .
.1 NOVO-25 NABRAN INOD
1 E B2 UDAU2 MT-NAEN 00

Figura 11. Tela “Consulta a Pedidos Realizados”
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9)Tempo de Processo

Ao clicar no botio referente a Tempo de Processo, no Menu

Consultas, um nove menu sera aberto, conforme ilustra a figura 12.

E Tempos dc Atividades Nio Concluidas de Pedidos Cadastrados

ﬁ Tesnpos Realizados

Tempos Padrées para Elaboragio de Proposta

Figura 12. Tela “Consuita a Pedidos Realizados”

O ususrio pode entdo selecionar, clicando no botéo correspondente,
uma dentre as trés opgdes de consulta a tempos de processo:

« consulta a tempos de processo de atividades ndo concluidas de
pedidos cadastrados;

« consulta, por centro de produgéo, a tempos de processo realizados;
e

« consulta de tempos padrdes para elaboragdo de proposta de
venda.

Para sair da consulta a tempos de processo, basta clicar em “Voltar
para o Menu Principal’ e “Voltar para a Tela Anterior”.

10) Tempos de Atividades Nao Concluidas de Pedidos Cadastrados

Ao clicar no bot&o referente a tempos de atividades ndo concluidas de
pedidos cadastrados aparecera uma tela solicitando o n°® do pedido e do

item.

Caso o usuério deseje ver os tempos acumulados de todos os itens,
deve deixar o campo de item em branco. Para que o sistema execute a

funcao, o usuario deve clicar em OK.
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O sistema ira mostrar o resultado da consulta em uma tela, conforme
ilustrado na figura 13.

X

Extady 2 - Fm Pioceszo

Extaddo 3 - Cocluido

R, (AT

if

s

= o= =000

—

- -
W
—

TR R S AR M R T

Figura 13. Tela mostrando o Resultado da Consulta a Tempos de Processo
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11)Tempos Realizados

Ao clicar em Tempos Realizados, no Menu Tempos de Processo, a
tela “Consulta a Tempos de Processo Realizados” se abrird, permitindo que o
usuario selecione o centro de produgéo e visualize as caracteristicas dos

itens concluidos o centro, bem como os tempos realizados no processo.

Caso se deseje imprimir um relatério com o nome do centro e os

dados listados no formulario , basta clicar em imprimir relatério.

Para sair da tela, basta clicar em “Voltar para a Tela Anterior” ou
“Voltar para o Menu Principal”.

A figura 14 ilustra a tela “Consulta a Tempos de Processo Realizados”
com o centro de chanfro em Z selecionado.

noatsmsaa&mmmmmmmmmmmmm r

Figura 14. Tela “Consulta a Tempos de Processo Realizados”
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12) Tempos Padroes para Elaboragao de Proposta

Ao clicar em tempos padrdes para elaboragdo de proposta, no Menu
Tempos de Processo, o usudrio tera acessoc a uma tela semelhante a de
Inclusdo de Pedidos, porém sem os botbes de opgéo de incluséo e sem 08
seguintes campos: data de entrega, data de pedido, data de prioridade,

numero do pedido, nimero do item , cliente e observacgdes.

O usudrio pode digitar as caracteristicas da correia e clicar no botéo
“Calcular Tempos de Processo” . Tem um botéo com a opgéo de imprimir os
dados de entrada e o resultado do célculo.

Caso deseje, fazer uma nova consulta, basta clicar no botdo “Limpar’
da tela e repetir o procedimento.

Para sair dessa tela, basta clicar em “Voltar para o Menu Principal” ou
“Voltar para a Tela Anterior”.

13)Carga de Trabalho

Clicando-se no botéo “Carga de Trabalho” no Menu “Consultas”’, a tela
da figura 15 ira se abrir.

Figura 15. Tela “Consulta de Carga de Trabaiho”
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O usuério deve digitar a data limite de entrega que sera considerada ,
selecionar a forma como deseja ver a carga de trabalho e o tipo de relatério

que deseja visualizar.

Caso nao seja digitada data limite de entrega, o sistema ira considerar

como data limite, a maior data de prioridade cadastrada .

Serao considerados os tempos de processamento restante de todos os
pedidos com data de prioridade anterior ou igual & data digitada.

A carga de trabalho podera ser vista de duas formas distintas: em
horas totais ou em percentual ocupado do periodo entre o dia da consultae 0
dia da data limite de entrega.

No caso de ser selecionada a forma “hora” , o usuario tera acesso a
trés relatérios:

. Relatdrio de horas de mao-de-obra e maqguina por centro nos
Setores de Acabamento e Inspegao;

. Relatorio de horas totais do Setor de Corte, do Setor de Inspegao
Final e de horas totais por centro do Setor de Acabamento; e

« Relatério de ocupacéio de cada maquina do Setor de Acabamento,
de ocupacéo total da méo-de-obra dos Setores de Acabamento e

Inspegéo Final, e de ocupagéo do Setor de Corte.

No caso de ser selecionada a forma “percentual’, o usuario somente
tera acesso ao terceiro relatério listado.

Selecionadas as opgdes, o usuario deve clicar no botédo OK . Sera
aberta uma tela com todos os dados de capacidade, conforme ilustrado na
figura 16. Pode-se visualizar e imprimir 0 relatorio com os dados e o grafico
de carga clicando-se em “Ver Relatdrio” e “Imprimir  Relatdrio”,
respectivamente. No final desse manual ha um relatério impresso para
exemplo.

A qualgquer momento, o usuario pode retornar ao Menu Principal ou a
tela anterior clicando em “Voltar ao Menu Principal’ ou “Voitar a Tela
Anterior”.
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Figura 16. Tela com o Resultado da Consulta de Carga de Trabalho

14)Sequenciacédo

Ao clicar no botéo “Sequenciacdo” do Menu “Consultas” , o usuario
terd acesso a um novo menu para escolha da forma de sequenciacdo. Trés
sd0 as opgdes dadas: por data de pedido (FIFO), por tempo de
processamento (MTPO) e por fragdo de folga dinamica (FTDE).

O usuédrio deve clicar no botdo referente a forma de sequenciagéo
escolhida. Uma outra tela lhe solicitaré o periodo a ser considerado. Caso o
usuario deseje sequenciar todos os pedidos cadastrados e n&o concluidos,
néo precisa digitar o periodo.

Clicando no botdo “OK’, o sistema executa o comando de
sequenciacdo e abre uma tela com o resultado.

A sequenciacio é feita para pedidos nao iniciados e em processo
separadamente, de forma que no resultado devem aparecer primeiro lugar os
todos os pedidos em processo sequenciados € em seguida 0s pedidos néao
iniciados.
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Caso deseje visualizar ou imprimir o relatério com o resultado, o
usudrio pode clicar nos botées “Ver Relatorio” ou “Imprimir Relatorio,

respectivamente.

As figuras 17 e 18 mostram as telas de Sequenciacdo. No final desse

manual ha um relatério de sequenciagéo impresso para exemplo.

A8 Por Tempo de Processamento
! F

@ Por Folga (FTDE)

Figura 17. Menu de Sequenciagao
e Tela para Seleg¢do do Periodo

Figura 18. Tela com o Resultado da Sequenciagido
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15) Manutencéao

Clicando-se em Manuteng&o no menu Principal, o usuario tera acesso
a toda a estrutura do sistema: tabelas, formuléarios, relatérios, macros,

modulos, podendo altera-los da forma que desejar.

O usudgrio da manutengdo deve ser uma pessoa com bons
conhecimentos de informatica e do uso do aplicativo MS-ACCESS.

OBSERVACAO FINAL : Para ter acesso as fungdes de Atualizagdo do Banco
de Dados e de Manutencdo o usudrio devera possuir uma senha.
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Ocupagéo da Capacidade dos Setores de Acabamento, Prensa e Inspecéo
(Por Maquina e MO Total) e do Setor de Corte

Medida em Percentual do Periodo Compreendido entre as Datas:
25/11/98 E 30/11/98

0 Mao-de-Obra Total

M Prensas

B Aplicador de Thoses

£ Aplicador de Botdes

B Aplicador de Talisca Long/Trans
B Aplicador de Talisca Sanfonada

B Aplicador de Grampos CS
B Aplicador de Grampos HS
0O Maquina para Corte Z
0 b 2 = 4 5 8§ B Chanfradeira Anguio
Ocupagcio da Capacidade (%) 8 Setor de Corte

Dados de Ocupacéo:

Sefor de Corte:

Setores de Acabamento, Prensa e Inspegéo {(Maquinas e MOtotal):

Chanfro Z 85T%
Chanfro em Angulo: 055%
Grampos HS 0,01%
Grampos S 0,00%
Talisca Sanfonada 0.00%
Taliscas Long/Trans: 528%
Botoes 0,00%
lihoses 0.00%
Prensa 193%
MOTotal 901%
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Pedidos Sequenciados por Folga

Obs : Folga = Raziio da Folga Dinamica pelo Tempo de Processo Restante

Estado  Folga _  Pedido  DatadePedido ~DatadePnires _ ga)
1 -35,77 125817 18/11/98 23111/98
1 -160,68 125821 18/11/98 23/11/98
1 -5,06 125823 18/11/98 23/11/98
1 -30,73 125820 18/11/98 24/11/98
1 -14,16 125831 18/11/98 24/11/98
1 -11,11 125832 18/11/98 24/11/98
1 -2,87 125828 18/11/98 25/11/98
1 68,10 125826 18/11/98 26/11/98
1 20,69 125835 18/11/98 28/M11/98
4 16,79 125833 18/11/98 30/11/88
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