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“O otimismo, como a esperanga, significa uma forte expectativa de que, em geral, tudo
vai dar certo na vida, apesar dos reveses e frustracdes. Do ponto de vista da
inteligéncia emocional, o otimismo é uma atitude que protege as pessoas da apatia,
desesperanca ou depressdo diante das dificuldades. E como acontece com a esperanga,
sua prima carnal, o otimismo paga dividendos na vida (contanto, claro, que seja um
otimismo realista; o otimismo demasiado ingénuo pode ser desastroso).”

Daniel Goleman
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Sumdrio

Este trabalho apresenta a concepgéo de um sistema de apontamento da produgdo
¢ estoques com o auxilio da tecnologia do codigo de barras numa industria de produtos
plasticos. Aproveitando o sistema de apontamento proposto, sio desenvolvidos certos
indicadores de produtividade para a empresa, de forma a ajudar as chefias e geréncias

das areas envolvidas nas analises e tomadas de decisdes acerca da area de manufatura.
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Resumo

Capitulo 1

Apresenta-se neste capitulo a empresa onde foi realizado o presente trabalho,
com informagdes sobre seus produtos e aplicagdes, sua estrutura organizacional
departamental, unidades produtivas e estratégias. Além disto, descreve-se a abrangéncia

do estagio realizado.

Capitulo 2

Este capitulo apresenta o processo produtivo da empresa, procurando-se
descrever os fluxos de produgo e as maquinas envolvidas. E um capitulo importante na
medida que retrata as 4reas produtivas nas quais serd concebido o sistema de

apontamento da produgio.
Capitulo 3

Sdo descritos os processos operacionais de alguns setores da empresa, para se
entender a origem de alguns problemas. Este capitulo serve de base para a concepgio de

um novo sisterna de apontamento da produgdo e estoques.
Capitulo 4

Neste capitulo s@o detectados varios problemas na empresa. Alguns problemas

sdo priorizados para se escolher o tema do trabatho e os seus objetivos.
Capitulo 5

Realiza-se uma breve revisdo bibliografica sobre algumas das tecnologias ¢
conceitos abrangidos pelo trabalho. Reforga-se neste capitulo a importancia de um eficaz
e agil sistema de apontamento, que serve de base para o controle e plangjamento da

produg@o.



Capitulo 6

Este capitulo serve de suporte ao capitulo que vem logo em seguida, levantando
a necessidade de codificagio e identificagéio com etiquetas de cddigo de barras de todas
as matérias-primas, produtos semi-acabados e acabados, além de algumas estruturas de
armazenagem da empresa. Apresenia-se ainda, de uma forma resumida, a distribui¢do

dos equipamentos relacionados ao sistema de apontamento industrial pela fabrica.

Capitulo 7

Este capitulo pode ser considerado o “corag@io” de todo o trabalho. E nele que o
novo sistema de apontamento da producio e estoques € concebido. Sdo apresentadas
mudangas nos procedimentos operacionais de alguns setores, de forma a agilizar e

otimizar o controle da produgéo e os fluxos de informagGes na empresa.

Capitulo 8

Aproveita-se informagdes colhidas pelo sistema de apontamento proposto para se
desenvolver indicadores de produtividade e relatérios de estado. Desta forma, cria-se
medidas de desempenho para a empresa, que podem auxiliar nas atividades de controle e

planejamento.

Capitulo 9

Este capitulo trata da conclusfio do trabalho, apresentando as melhorias
esperadas e as melhorias obtidas até entiio com a implantagdo do projeto. Apresenta
ainda algumas consideracBes que devem ser levadas em conta para que a implantagio do

projeto seja bem sucedida na empresa.



Capitulo 1 - A Empresa 1

Capitulo 1 - A Empresa J

1.1. Apresentacio da empresa

1.1.1. Descricdo geral

O presente trabalho foi desenvolvido na Sansuy S.A. Indistria de Plasticos,
empresa de capital 100% nacional, fabricante de produtos & base de PVC (Cloreto de
Polivinila).

A empresa, contando atualmente com 1000 funcionarios nas 3 plantas industriais
¢ escritorios comerciais, €:

- a maior produtora, no Brasil, de mangueiras de alta pressdo para pulverizagdo
agricola;

- uma das maiores produtoras mundiais de armazéns inflaveis;

- a maior produtora, no Brasil, de lonas plasticas refor¢adas para cobertura de
caminhdes, vagles, etc.,

- a maior produtora, no Brasil, de containers flexiveis de laminados plasticos
reforgados,

- a 2° grande produtora, no Brasil, de laminados plasticos flexiveis calandrados de
PVC (simples e reforgados);

- a maior produtora, no Brasil, de tubos para ventilagio (para tineis e
construgdes) e de outros produtos especiais que envolvam confecgdo de grande porte
com lonas plasticas.

Entre seus clientes destacam-se as industrias automobilistica, de brinquedos, de
calgados e bolsas, de fitas isolantes e auto-adesivos e de coberturas em geral. E uma
empresa que trabalha basicamente com produtos sob encomenda, possuindo também
produtos de linha, e apresenta atualmente uma média de 15.000 produtos acabados

cadastrados.



Capitulo | - A Empresa 2

A Sansuy S/A Industria de Plasticos foi fundada em maio de 1966 por um
grupo de agricultores, na sua maioria da regido de Castro, Estado do Parana, tendo a
frente profissionais com s6lida experiéncia industrial.

Funcionando em um galpdo alugado no bairro de Butantd, em S3o Paulo,
dedicou seus primeiros anos de atividade exclusivamente a produ¢do de mangueiras de
alta pressdo para pulverizagdo agricola.

Em fins de 1968, modifica sua forma juridica, de sociedade por quotas de
responsabilidade limitada para sociedade anénima, e consegue integrar, ao seu quadro de
acionistas, dezenas de pessoas fisicas, na maioria agricultores, demonstrando desde cedo
uma vocagdo para uma dilui¢io maior do capital.

No ano de 1970, visualizando outras oportunidades de mercado, procura
diversificar sua produgdio, ainda dentro do bindmio PVC + filamentos sintéticos
(utilizados nas mangueiras), e introduz, no mercado brasileiro, a lona plastica reforgada
(Vinilona).

No ano de 1972 inicia-se a construgdo da planta industrial de Embu, com
tecnologia propria em Calandras de PVC. Nesse mesmo ano, a empresa comeca a
exportar (principalmente os armazéns inflaveis) para a Africa, Oriente Médio e América
Latina. Passa também a desenvolver produtos especiais sob encomenda, tais como:
tendas de grande porte, cobertura para piscinas, capota para veiculos, forragio de lagos
artificiais, etc.

Em 1980 completa-se a constru¢io da segunda planta industrial localizada no
Complexo Petroquimico de Camagari-Bahia, a qual em 1986 aumenta sua capacidade
instalada para 15.000 ton/ano.

Em 1988 duplica-se a capacidade da planta industrial de Embu-SP para 15.000
ton/ano.

A Sansuy amplia sua participagio no mercado internacional com filmes planos de
PVC, laminados reforgados e produtos manufaturados para América do Sul, Estados
Unidos, Europa, Africa, Asia e Oriente Médio.

Em 1996 certifica-se nos termos da Norma TSO 9002 (Sistema de Garantia de
Qualidade).

Busca continuamente a conquista de novos mercados e aplicagdes, com produtos
de alta tecnologia, nos segmentos da industria automobilistica, calgados, comunicagéo

visual e prote¢io ao meio ambiente.




Capitulo 1 - A Empresa 3

1.1.2. Estrutura organizacional

A empresa apresenta uma estrutura enxuta. Partindo-se da presidéncia, a empresa
possui cinco diretorias: Desenvolvimento de Novos Produto, Industrial, Suprimentos,
Comercial e Financeira. Logo abaixo, temos as geréncias, depois as chefias, e finalmente,
todos os outros colaboradores da empresa.

A seguir, apresenta-se um organograma geral da empresa, a nivel de

departamentos ¢ setores:
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Capitulo I - A Empresa 5

1.1.3. Produtos da empresa

A linha de produtos Sansuy ¢ relativamente complexa e pode ser dividida em trés

grupos: os dutos, os planos e os confeccionados.

e Os dutos

Os dutos incluem mangueiras de alta pressdo para pulverizagdo agricola e uso

industrial.

¢ Os planos

Os planos incluem, basicamente, os laminados sem refor¢o ¢ os laminados

reforgados (lonas).

¢ Os confeccionados
Os confeccionados incluem os encerados, os containers flexiveis, os inflaveis, os

galpdes estruturados, as grandes coberturas e confecgdes especiais.

A empresa fabrica ainda méquinas de solda eletrénica (para laminados e lonas de
PVC) por alta frequéncia. Isso é feito com Anow-how japonés e aproveitamento da
experiéncia da empresa na area mecanica. Essa medida vem a desenvolver o mercado de
laminados (incentivando a inddstria de confecciio) e da grande poténcia & Divisdo de
Confecgdes da propria Sansuy (assegurando pronta expansdo da capacidade de

produciio em fung¢io do aumento da demanda).

1.1.4. Aplicacdes dos produtos da empresa

Os produtos da empresa podem ser encontrados nas mais diversas aplicagdes, tais

como.

¢ Transporte

Lonas para caminhfio, cortinas laterais para carrocerias, capotas estruturadas e

containers flexiveis.

Vinilona, Vinileve, Vinicon e Sanclif.
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¢ Automobilistica

Revestimentos microperfurados para portas, assentos de veiculos e motos; pisos
e forracdes para porta-malas.

Samskin, Sanpel, Sanflex, Sanfoam e Sanline.

o Industrial e Manufaturados
Laminados para: calgados, bolsas, malas, roupas e trajes especiais de protegio;
artigos de papelaria, brinquedos inflaveis ¢ brindes; fitas isolantes, auto-adesivos; lonas

para toldos.

Sansilk, Santec, Sanfoam, Sancal, Sanapa, Vinilona, Vinileve, Sanlux e

Vinisan.

e Recreagio

Piscinas, parques de diversdo, circos e centros de conven¢do, materiais

esportivos, barcos inflaveis,

Vinisan, Vinilona, Sanclif e Sannet.

e Publicidade

Painéis luminosos, letreiros em colunas e marquises; teles de video, testeiras de

postos de gasolina.

Sanlux ,Vinisan, Sannet e Vinilona.

e Construgio/Armazenagem
Galpdes e silos inflaveis, armazéns estruturados; dutos de ventilago.

Vinimazem, Vinisilo, Vinigalpio, Vinivento e Sannet.

¢ Geomembranas e Mantas
Mantas para reservatorios, canais de irrigagdo, saneamento, mineragio e lajes;
protecdo ao meio ambiente.

Vinimanta e Sanloy.
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o Especiais
Tanques flexiveis para liquidos, barracas de campanha, redes para criacdo de
camardo; projetos especiais.

Viniliq, Sannet, Vinilona e Sanclif

1.1.5. Unidades produtivas

¢ Unidade de Camagari - BA
Produz laminados simples e reforgados’'. Somente as calandras do Nordeste

podem fabricar laminados com largura superior a 1630 mm.

e Unidade de Embu - SP

Produz laminados, reforgados e os todos os dutos da empresa.

e Unidade de Tabodo da Serra (Pirajussara) - SP
Produz todos os confeccionados da empresa. Os confeccionados utilizam como
matéria-prima reforgados produzidos na unidade de Embu. As maquinas de solda

eletrbnica também sdo produzidas nesta unidade.

1.1.6. Estratégias da empresa

“ Prosseguiremos na estratégia de buscar novos usos e novos segmentos de
mercado para os produtos de maior valor agregado, bem como a busca de maior
produtividade e de redugdo de custos” (extraido do Balango Patrimonial de 1996).

Considerando os cinco objetivos de desempenho da Manufatura: qualidade,
velocidade, confiabilidade, flexibilidade e custo, podemos dizer que a empresa tem como
vantagem competitiva a flexibilidade, caracterizada por:
¢ flexibilidade de novos produtos: habilidade de introduzir e produzir novos produtos

ou de modificar os existentes
¢ flexibilidade de mix: habilidade de mudar a variedade dos produtos que estio sendo

feitos pela operagdo dentro de um dado periodo de tempo

! Chamaremos ao longo do trabalho os laminados sem reforgo simplesmente de laminados e os
laminados reforgados de reforcados.
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Esta flexibilidade acaba por dificultar o trabalho do Setor de PCP (Programagiio
¢ Controle da Produgdo), que necessita conciliar a programagio de varios produtos

diferentes num curto periodo de tempo, e ainda controlar as quantidades em estoque de

cada um deles.

1.2. O estagio

O estagio foi iniciado em Fevereiro de 1997 no Setor de PCP da fabrica de
Embu, com a supervisio da chefe do setor e do diretor industrial. No PCP pude
acompanhar as etapas de atendimento dos pedidos dos clientes (programagio da
producdo, reserva dos produtos, pré-faturamento), a programagio de compra de
matérias-primas € o controle da produgio e estoques.

Conheci o trabalho de todas as 4reas produtivas, incluindo o
almoxarifado/deposito, familiarizando-se com o processo produtivo e com os fluxos de
informagGes na empresa. Auxiliei o trabalho do Depto. de CPD (Central de
Processamento de Dados) no levantamento das necessidades das dreas em relagdo i
implantagdo do sistema de codigo de barras na fabrica, ajudando na concepgio e
implantac¢do do sistema.

O estagio foi assim estruturado:

o auxilio na geragio das ordens de produgio e relatérios de céiculo de consumo de
materiais

¢ controle dos estoques de tecidos

¢ acompanhamento da produggo de mangueiras

¢ auxilio no acompanhamento dos pedidos (quanto a prazos de entrega, saldos ndo
atendidos, pendéncias)

e auxilio na concepgdo, implantagio e monitoramento do sistema de codigo de barras
na fabrica

¢ auxilio na concepgdo de um novo sistema no PCP quanto ao pré-faturamento

Pode-se dizer que foi possivel conhecer a operagdo de manufatura como um
todo, e suas interfaces com os outros departamentos. O estagio foi, mais do que tudo,
uma oportunidade de aprendizagem e compartilhamento de experiéncias dentro da

empresa.
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Capitulo 2 - O Processo Produtivo l

Neste capitulo, apresenta-se uma breve descrigio do processo produtivo da

empresa, mais especificadamente da fabrica de Embu, onde o estagio estd sendo

realizado.

2.1. Particularidades do processo produtivoe

A producfio da empresa pode ser caracterizada como um misto entre intermitente
repetitiva e intermitente sob encomenda. Na produ¢io intermitente, os produtos sido
produzidos em Jotes, ndo se vizualizando facilmente um fluxo de producio finico.

Os principais gargalos da produc#io seriam as calandras e os teares, as primeiras
por serem passagem obrigatoria para todos os laminados e reforgados da empresa,
enquanto que os ultimos devido & baixa velocidade relativa de produgio de tecidos.

Pode-se considerar o Setor de Mangueiras como um setor 4 parte, sem gualquer
vinculo com as outras areas produtivas, diferentemente das outras maquinas, que

possuem fluxos sequenciais ou fluxos alternativos.

2.2. Laminados Flexiveis de PYC

Dos tanques de armazenagem, o PVC (Cloreto de Polivinila) ¢ o DOP
(Dioctilftalato) séo levados a um misturador comum (blender ou mixer), onde se juntam
as demais matérias-primas (pigmentos, estabilizantes, carbonato de calcio e outros
componentes especiais conforme o produto). A “pré-mistura” assim obtida passa para
um misturador em cdmara interna (bambury) onde, a alta temperatura, sofre o processo
de geleificaglio, concomitantemente com o processo de homogeneizaco.

Desse equipamento, o composto segue para um misturador de cilindros, onde se
processa uma homogeneiza¢io mais refinada.

Desse misturador de cilindros, o composto passa por um filtrador, onde se
completa o processo de homogeneizagiio e se depura o material j& processado.

Do filtrador, a massa geleificada passa para o equipamento especial, a calandra,

onde, em 4 cilindros, se desenvolve a etapa de lamina¢io propriamente dita.
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Em casos especiais, o laminado passa também por um processo de alargamento-
gravacgio, ou sé alargamento, para entfio seguir para o resfriamento.

Apos o resfriamento, o laminado passa pelos cilindros finais da calandra ¢ ¢
embobinado em tubos de papeldo ou ferro, ficando pronto para a embalagem e
expedigio (produtos acabados) ou para o uso em outras maquinas (produtos semi-
acabados).

O processo acima, continuo, ¢ realizado de forma completa em menos de 10
minutos (da entrada da matéria-prima a saida do produto final). A calandra processa mais
de uma tonelada de matéria-prima por hora.

O know-how da empresa ¢ de grande valia no tocante 4 forma de operar a
calandra (a qual define a qualidade do produto e a eficiéncia produiiva em termos de
velocidade de produgio), e na parte quimica do produto (a qual define a qualidade do
toque, da cor, da transparéncia, da durabilidade, do brilho, da flexibilidade, etc).

A empresa possui 2 calandras (Calandra I e Calandra II), que possuem algumas
particularidades proprias, sendo que a Calandra 1 produz praticamente produtos
acabados (que ndo vdo passar por outras maquinas, sendo jA embalados em definitivo),
enquanto que a Calandra II produz praticamente produtos semi-acabados (que vio

passar por outras maguinas).

Figura 2 - Vista parcial da calandra

2.3. Laminados Reforcados (Lonas)

A lona sintética reforgada é produzida num equipamento que segue o principio
do cilindro, alta temperatura e compress3o. Esse equipamento, denominado maquina de
gofragem, fabricado pelos proprios técnicos da Sansuy com know-how proprio, utiliza

laminados produzidos na calandra e tecidos de fio sintético. O tecido é introduzido no
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equipamento juntamente com o laminado (um para cada lado do tecido) para, apos cerca
de alguns minutos, obter-se o produto final, pronto para o embobinamento. Este
processo pode ser chamado de revestimento.

Na fabrica de Embu temos 6 maquinas de gofragem, cada uma apresentando
certas peculiaridades. Dependendo do tipo do produto, uma maquina em especifico vai
ser a indicada, podendo haver, em certos casos, mais de um tipo de maquina que pode
ser utilizada para se fabricar um determinado produto.

Ap6s a laminacdo, podemos ter ainda etapas de lacagem, dobra, gravagio e
estampagem dos laminados, operagtes estas que sdo feitas em maquinas do setor. Lacar
seria dar um tratamento no filme', através da impregnacio de uma cola. Dobrar seria
acoplar dois filmes através do cilindro, alta temperatura e compressdo. Gravar seria dar
um acabamento no filme (prova do toque). E estampar seria passar o filme por cilindros
e tinta de tal forma que o mesmo tenha no final uma estampa colorida.

Pode ser necessario ainda passar o reforgado pela estufa, para que haja uma
expansdo do mesmo. Ou pela microperfuradora, para tirar bolhas. Ou ainda, passar o
laminado ou refor¢ado pela revisora, para que as partes com defeitos possam ser
cortadas,

Como pode-se notar, existem varias combinagdes de maquinas pelas quais podem
passar um determinado produto. H4 uma infinidade de roteiros existentes para cerca de
15.000 produtos acabados cadastrados pela empresa. H4 produtos que podem ter até 9
etapas produtivas até chegar a ser um produto final.

As maquinas que comportam o Setor de Reforcados da empresa séo:

! Filme: nomenclatura utilizada internamente na empresa para o laminado semi-acabado.
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Maquina Funcio
1 revestimento
2 revestimento
3 revestimento, dobra
4 revestimento
5 revestimento (1 tecido + 1 filme), dobra
6 gravagao
7 revestimento, dobra, gravagdo
8 estampagem, lacagem
9 estampagem, lacagem
10 microperfuragdo (“microfuros™)
11 expansdo
12 revisdo
13 revisdo

Tabela 1 - Maquinas do Setor de Reforgados (Elaborado pela autora)

A empresa possui ainda 9 teares para a produgio de tecidos, de 4 espécies
diferentes. Estes tecidos sdo utilizados na produgdio dos reforgados. Cada espécie de tear
produz tipos diferentes de tecidos, caracterizados pelo conjunto trama + urdume. Alguns
teares produzem tecidos com trama + urdume + amarragio?

Alguns teares possuem “gaiolas”, que seriam os locais de abastecimento de fios
urdume, possuindo posi¢des fixas para a colocagio dos tubetes de fios. Em outros casos,
os fios urdume sfo urdidos (enrolados) em carretéis, sendo que estes Gltimos substituem
as “gaiolas” de fios.

A empresa possui ainda uma maquina empastadeira de tecidos, que produz o
produto Sanmet (tecido empastado) e uma maquina urdideira de fios. Esta tltima

também apresenta uma “gaiola” para o abastecimento de fios.

2.4. Mangueiras de alta pressio

O principio basico para a produ¢iio das mangueiras € o da extrusdo:
- a partir das matérias-primas (PVC, DOP, pigmentos, etc) se produz um
composto granulado que alimenta as extrusoras;

- uma primeira mangueira simples ¢ produzida na extrusora (tubo interno);

*Urdume, trama ¢ amarragio: nomenclatura utilizada na drea téxtil para os componentes do tecido. O
urdume e trama seriam os fios longitudinais, dispostos em diregfes diferentes, enquanto que a amarragio
seriam os fios que unem urdume e trama.
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- essa mangueira simples é levada para uma trangadeira especial que a reveste
compactualmente com filamentos sintéticos (tubo trangado da trangadeira),

- essa mangueira revestida € levada para uma estufa para retengio da umidade
(tubo trangado da estufa),

- 0 produto entio obtido é reconduzido & extrusora que executa um novo
revestimento plastico de reforgo, estando pronto para o corte e embalagem em lances
que variam de 5 a 100 metros lineares (tubo externo).

As mangueiras para uso industrial ndo passam pela extrusora de tubo externo,
sendo que ao sairem da estufa j4 estdo prontas para o corte e embalagem.

A empresa possui 2 extrusoras para o tubo interno, 24 maquinas trangadeiras, 3
estufas e 3 extrusoras para o tubo externo, além de 2 maquinas bobinadeiras, que
enrolam os fios a serem usados nas trangadeiras em pequenos carretéis de plastico (fios
bobinados).

O know-how para a produgio das mangueiras é proprio, baseado no sistema

japonés, sendo que todo o maquinario foi criado e produzido pela propria Sansuy.
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Capitulo 3 - Descricdo dos Processos

Este capitulo apresenta uma descrigdo geral dos processos operacionais de alguns
setores da empresa, procurando retratar a situagio atual da empresa e fornecer uma

visualizag@o das origens de alguns problemas.

3.1. O Setor de PCP

O setor € o responsével pelo atendimento dos pedidos, através da programacio e
controle da produggo.

O pedido de compra do cliente é preenchido e enviado “on line” do escritério
central de vendas localizado em outra unidade para o Setor de Crédito da empresa. Este
ultimo complementa o estado do pedido, liberando ou nio o atendimento do mesmo, de
acordo com o crédito do cliente, Seja qual for o estado do pedido, o mesmo ¢ enviado,
via sistema, do Setor de Crédito ao Setor de PCP, sendo que o documento ainda sai
impresso no local. O pedido pode possuir 4 estados:
¢ liberado: pode ser atendido, ou seja, faturado
¢ liberado consultar Crédito: o pedido pode ter seus produtos programados e/ou

reservados, mas ndo pode ser faturado enquanto ndo estiver na condigiio de liberado
e retido: o pedido € arquivado numa pasta  parte até que o seu estado mude para um
dos dois acima (neste caso o Setor de Crédito manda um novo pedido com o novo
estado)
¢ recusado: o pedido € arquivado em definitivo (nfo sera atendido)
Ha basicamente dois tipos de produtos: produtos de linha, que possuem estoque,

e os produtos especificos, sob encomenda, que normalmente nio possuem estoque.

Pedidos de produtos sob encomenda com estado liberado ou liberado consultar Crédito

Se houver produtos em estoque (o que é mais raro), o pedido pode ter seus
produtos empenhados. Empenhar seria fazer uma reserva dos produtos em estoque para
um determinado cliente'. Se ndo houver produtos em estoque, o pedido é passado para

0 pessoal da programagdo da produgfo.

! Nomenclatura utilizada internamente na empresa.
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Pedidos de produtos de linha com estado liberado ou liberado consultar Crédito

Se o prazo de entrega do pedido estiver proximo, e houver produtos em estoque,
o pedido pode ter seus produtos empenhados. Se o prazo de entrega estiver distante ou
nio houver produtos em estoque, o pedido é arquivado numa pasta, por ordem de prazo

de entrega. Diariamente esta pasta é analisada, para empenho dos produtos em estoque.

A programagdo destes produtos de linba é feita em cima da listagem de
pendéncias de pedidos (todo pedido ndo faturado) emitida duas vezes por semana pelo
PCP, levando-se em consideragio também o estoque destes produtos e as quantidades ja
empernhadas.

Todos os pedidos que tiverem seus produtos empenhados e estiverem esperando
a aprovagdo do Crédito para serem faturados, sdo enviados novamente a este setor,
juntamente com o empenho’, para conhecimento do mesmo. Depois de liberado, o
pedido e o empenho retornam ao PCP (movimenta¢es de documentos via “office-boy™).

Ha casos em que o proprio Depto. Comercial ja empenha os produtos, e neste
caso aparece no pedido o n® do empenho, bastando ao PCP a emissdo do empenho.

Na programag@o dos produtos, sdo abertas ordens de produgdo (OPs), relatorios
de programacio da produgio e relatérios de calculo de consumo de matérias-primas.

Ao final do dia, ¢ emitido o cronograma atualizado da produgio, com copias
enviadas para cada area produtiva. As baixas das ordens de produgo no sistema para
efeito de atualizacfio do cronograma sio feitas por este setor, baseado nos relatorios de
produgdo enviados pelas areas produtivas.

O setor ¢ responsavel ainda pela programagio de compra de matérias-primas e
pela atualizagio do estoque de produtos pronta-entrega’, através dos relatérios de

liberagdio de produtos acabados enviados pelas areas produtivas.

* Empenho: documento que esclarece a reserva de produtos em estoque para um determinado cliente.
*Estoque de produtos pronta-entrega: estoque de produtos acabados mantido pelo Setor de PCP, para
empenho dos produtos em estoque. Possui detalhes como as metragens bobina a bobina de um
determinado produto (nem todas as bobinas possuem metragens padrio) e os n® dos racks de
armazenamento das respectivas bobinas.
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3.1.1. Empenho dos produtos

O empenho dos produtos é feito via sistema no chamado estoque pronta-entrega.
No caso dos laminados e refor¢ados, ha bobinas com metragens padrdc e bobinas com
metragens fora do padrdo. Cabe ao pessoal do PCP empenhar as bobinas de forma que
se atinja a quantidade total do pedido, seguindo as observagdes do mesmo, como:
somente bobinas padrio, tolerancias de 10% nas quantidades (para mais ou para menos),
etc.

Depois de feita a reserva dos produtos em estoque, ¢ necessario realizar a
complementacdo da reserva, escolhendo-se os racks* de armazenamento das bobinas (as
vezes s6 ha um rack com determinado produto). Desta forma, uma determinada bobina
estara ligada a um nimero de rack, que aparece no empenho. Caso a bobina esteja em
outra estrutura de armazenagem sem nimero, aparece um nUmMEro generico. As
mangueiras estdo em pallets (que ndo possuem nimero).

Desta forma, no empenho tem-se as especificagdes dos produtos a serem
separados, com as metragens ¢ os n° dos racks (ou um mimero genérico) nos quais se
encontram os produtos. Este empenho é emitido via sistema, em duas vias.

Posteriormente, sdo feitos os calculos dos pesos liquidos e brutos dos materiais,
baseados em tabelas padrdes. Estes pesos sdo anotados no empenho.

Uma via do empenho ¢ o pedido de compra sdo enviados para a Area de
Faturamento, em outra parte da empresa, onde sdo emitidas as notas fiscais de venda. A

outra via do empenho ¢ enviada ao depésito, para a separago dos produtos.
3.1.2. Programacéio dos produtos

Decidida a quantidade a ser programada de determinado produto, sfio abertas
ordens de produgio (OPs). Isto é feito via sistema, com a posterior emissdo das OPs.
Para cada maquina do processo, abre-se uma respectiva OP.

Além das OPs, sdo emitidos também os relatorios de programagiio da produgio,
que seriam relatérios resumo das correspondentes OPs, e que, segundo as areas

produtivas, servem para sequenciar as OPs. Em seguida, emite-se o relatério de calculo

4 Racks: estruturas de armazenagem.
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de consumo de matérias-primas e gera-se as etiquetas de identificacio dos produtos’,
que sdo emitidas em uma impressora do setor. Para a geragdo das etiquetas dos
produtos, € necessario digitar todos os dados dos mesmos (as informagSes dos produtos
ndo sdo “puxadas” das OPs via sistema).

As OPs, os relatorios de programagio da produgdo, o relatério de calculo de
consumo de matérias-primas € as etiquetas sdo arquivados juntos, num armario do setor,
separados por maquinas destino. Os funcionarios de cada area produtiva, ao visualizarem
0 cronograma, retiram no setor estes documentos quando necessario.

Lembremos que o relatorio de calculo de consumo de matérias-primas é
relacionado a producdo das calandras, ja que € nelas que se processa a mistura das
materias-primas base. As matérias-primas ou produtos semi-acabados das outras

maquinas (lacas, tintas, pastas, filmes e tecidos) encontram-se especificados nas proprias
OPs.

3.2, O Setor de Laminados (Calandras)

O setor se encarrega de retirar no PCP as OPs, os relatérios de programacio da
produgdo, os relatorios de calculo de consumo de matérias-primas e as etiquetas dos
produtos. As vias dos relatérios de calculo de consumo de matérias-primas relacionadas
aos pigmentos sdo levadas ao Setor de Pesagem, onde os pigmentos sio separados e
pesados. As outras vias sdo levadas diretamente as maquinas, onde o abastecimento das
outras matérias-primas é direto. Os pigmentos pesados sfio levados posteriormente para
as respectivas maquinas.

O Setor de Mistura se encarrega do suprimento de materiais do Setor de
Pesagem. As outras matérias-primas séo levadas as maquinas através de solicitagdes de
materiais ao almoxarifado. Os funcionarios das maquinas preenchem requisigbes de
materiais, que sdo entregues ac operador de empilhadeira da fabrica, e este uiltimo se
encarrega de procurar e trazer estes materiais para a maquina correspondente.

A medida que as bobinas sdo produzidas, anota-se na respectiva ordem de

liberagio® a metragem e o peso correspondentes, € os n° dos racks de armazenamento.

* Etiquetas simples.

¢ A ordem de liberagio seria um relatorio de apontamento da produgo por OP e é emitida juntamente
com a OP, ambas possuindo 3 vias. Depois de preenchida pela producio, uma via da crdem de liberagio
¢ enviada para o Setor de Apontamento da Produgfio, ontra acompanha os produtos (na estrutura de
armazenagem) € a outra, caso corresponda a um produto acabado, é enviada ao Setor de PCP.
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Se o produto for semi-acabado, recebe a ideniificacio através da etiqueta. Se for
produto acabado, é transportado para a area de embalagem proxima 4 maquina, onde
sera embalado e posteriormente identificado através da etiqueta.

Os racks com produtos semi-acabados sdo transportados para as areas de
armazenagem dentro da fabrica. Os racks com produtos acabados sdo transportados para
uma plataforma proxima ao almoxarifado/depésito de materiais. O operador de
empilhadeira da fabrica cuida destas movimentagdes.

Os funcionarios preenchem ainda relatorios de horas improdutivas’ e relatérios
de inspec¢do dos produtos gerados, além de anotarem num relatério de consumo o n° de

cargas de materiais carregadas.
3.3. O Setor de Reforcados

O setor se encarrega de retirar no PCP as OPs, os relatorios de programagéo da
produgdo e as etiquetas dos produtos.

Algumas matérias-primas também sdo solicitadas ao almoxarifado ou Setor de
Mistura através de requisi¢des de materiais entregues ao operador de empilhadeira da
fabrica. No entanto, os abastecimentos de filmes semi-acabados e de tecidos ndo séo
feitos via requisicio de materiais. Cabe aos funcionarios das maquinas localizarem os
filmes semi-acabados na fabrica ¢ os tecidos na fabrica ou no almoxarifado e informarem
esta localizagfo ao operador de empilhadeira da fabrica.

A medida que as bobinas sio produzidas, anota-se na respectiva ordem de
liberagio a metragem e o peso correspondentes, e os n° dos racks de armazenamento. Se
o produto for semi-acabado, recebe a identificagfio através da etiqueta. Se for produto
acabado, é embalado de imediato na propria maquina e recebe a identificagfio através da
etiqueta.

Os racks com produtos semi-acabados sfo transportados para as areas de
armazenagem dentro da fibrica. Os racks com produtos acabados sio transportados para
a plataforma proxima ao almoxarifado/depOsito de materiais. O operador de
empilhadeira da fabrica cuida destas movimentagoes.

Qs funcionarios preenchem relatorios de horas improdutivas, de inspe¢do dos

produtos gerados e de consumo de materiais (filmes, tecidos, fios, pastas, lacas, tintas).

” Nos Anexos, temos uma relagio do que sdo consideradas horas improdutivas na empresa.




Capitulo 3 - Descrigfioc dos Processos 19

3.4. O Setor de Mangueiras

O Setor de PCP ndo gera os relatorios de programacio da producdo e as
etiquetas de identificagio dos produtos para este setor, e também nio elabora um
cronograma de producgio para o0 mesmo.

Toda semana, 0 PCP envia ao setor um relatério com as pendéncias de compra
de mangueiras existentes. Cabe ao encarregado do setor analisar as varias pendéncias,
levando em conta prazos de entrega, troca de ferramentas, etc, e programar a produgfio
do modo que achar mais conveniente. Ha no setor uma pasta com varias OPs abertas,
para os diferentes tipos de mangueiras existentes, geradas pelo PCP. Quando falta OP de
um determinado tipo de mangueira, solicita-se a sua geragio ao PCP. As quantidades das
OPs correspondem basicamente & produgéo de um dia de produgdo. Os consumos
planejados de matérias-primas vém especificados nas proprias OPs.

Os funcionarios preenchem ordens de liberagio para todos os produtos acabados
e semi-acabados produzidos no setor, que séic despachadas diariamente.

Algumas matérias-primas s3o armazenadas no proprio setor, como, por exemplo,
as caixas de papeldo e os granulados, enquanto que as outras sfo solicitadas ao
almoxarifado via requisicio de materiais, entregues ao operador de empilhadeira da
fabrica.

As mangueiras sdo acondicionadas em caixas de papeldo. Estas caixas de papeldo
sdo dispostas em pallets. Os proprios funciondrios identificam as mangueiras ¢ produtos
semi-acabados com fichas de identificacfo, preenchidas manualmente.

Os pallets com as mangueiras produzidas sdo transportados pelo operador de
empithadeira da fabrica para o deposito de produtos acabados, para armazenamento em
uma area especifica.

Sdo gerados relatorios de consumo de materiais, de inspe¢do dos produtos

gerados e de horas improdutivas.

3.5. O Setor de Recepciio

Este setor possui uma balanga para a pesagem dos caminhdes e cuida da

liberagdo de recebimento de matérias-primas e liberagéio de despacho de produtos.
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3.5.1. Recebimento de matérias-primas

O setor possui pastas com requisicdes de compra, enviadas pelo Depto. de
Suprimentos da empresa. Quando o caminhfo chega, ¢ anunciado pela portaria, ¢ se
dirige 4 Recepgo, estacionando-se sobre a balanga. O motorista enfrega a um
funcionario da Recepgio a nota fiscal de entrada de materiais.

O funcionario da Recepgdo, de posse desta nota fiscal, procura na pasta a
respectiva requisigio de compra e preenche manualmente o relatério de recebimento
fisico (RRF), em irés vias, anotando o codigo e a descricio do material, o nome do
fornecedor, a data de entrega e o n° da nota fiscal. Faz também a pesagem do peso bruto
do caminh#o na balanga. O RRF é entregue ao motorista, que € autorizado a se dirigir ao
almoxarifado.

Depois de descarregada a mercadoria, o motorista se dirige novamente a
Recepcio, de posse de duas vias do RRF preenchidas com a quantidade de material
entregue. Ha ainda uma nova pesagem do peso bruto do caminhéo, para a apuragfo do
peso bruto do material descarregado. A quantidade do RRF e o peso do material sdo
confrontados com a quantidade e o peso constante na nota fiscal. Se houver alguma
divergéncia entre estes valores, o Depto. de Suprimentos é comunicado, para a tomada
das providéncias necessarias. Na apuragio do peso do material ha tolerdncias
permissiveis de 1,5% (para mais ou para menos).

Depois de classificada a nota fiscal, ¢ dada a entrada no sistema do recebimento
do material, baseada na quantidade do RRF. O estoque ¢é atualizado. As matérias-primas
que devem passar por um teste de inspegdo por parte do Setor de Laboratorio sdo
langadas num estoque a parte, cujo centro de custos € o de materiais em anélise.

Uma via do RRF é recolbida posteriormente pelo Setor de PCP, para
conhecimento e controle dos materiais entregues, sendo posteriormente enviada ao
Depto. de Suprimentos para a baixa dos pedidos de compra dos materiais. A outra via ¢
enviada ao Setor de Contas a Pagar.

Ha produtos acabados e semi-acabados que s&o transferidos da unidade produtiva
de Camagari para a unidade de Embu, para serem armazenados ou serem acabados nesta
Oltima. Neste caso, a Recepgio recebe a nota fiscal de saida destes materiais de
Camagari, ¢ também necessita dar a entrada destes materiais no sistema, através da

digitagdo das informagdes contidas no RRF. Este RRF, caso corresponda a um produto
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acabado, é enviado posteriormente para o Setor de PCP, para a atualiza¢do do estoque

de produtos pronta-entrega.

3.5.2. Retirada de mercadorias

O pessoal do depdsito que autoriza a entrada de caminhdes para a retirada de
mercadorias. Os caminh@es autorizados a entrar na empresa se dirigem 4 Recepgo.

O caminhdo ¢é estacionado sobre a balanga, o motorista se identifica e o
funcionario da Recepgio faz a pesagem do peso bruto do caminhdo. O motorista ¢
autorizado a se dirigir ao deposito.

Depois de carregada a mercadoria, o motorista se dirige novamente a Recepgao,
de posse da nota fiscal de saida de mercadorias. Ha uma nova pesagem do peso bruto do
caminhio, para a apuracdo do peso bruto do material carregado. Este peso do material é
confrontado com o peso referente na nota fiscal. Os pesos dos produtos constantes nas
notas fiscais de saida sdo pesos aproximados, calculados pelo Setor de PCP. Na
apuragido do peso do material ha tolerdncias permissiveis de 1,5% (para mais ou para
menos). Mas, se mesmo assim continuar havendo divergéncias entre os pesos, o pessoal
do PCP é comunicado para a checagem dos calculos dos pesos dos materiais, ou o
pessoal do deposito € chamado para a checagem da quantidade da carga carregada.

Estando tudo certo, a nota fiscal é entregue ao motorista, e 0 mesmo ¢é liberado.

3.6. O Almeoxarifado/Depésito

S#do areas de responsabilidade de uma mesma chefia, relacionadas ao recebimento
¢ armazenamento de matérias-primas e alguns produtos semi-acabados (como tecidos) e
ao armazenamento e despacho de produtos acabados. Cuida também do abastecimento

de matérias-primas das areas produtivas.

3.6.1. Recebimento de matérias-primas

O motorista entrega ao almoxarife o RRF. A carga ¢ descarregada do caminhio,

e o almoxarife faz uma conferéncia da quantidade da carga recebida, anotando-a no



Capitulo 3 - Descriclio dos Processos 22

RRF. Uma via do RRF fica em poder do almoxarife, enquanto que as outras duas sio
entregues ao motorista, para serem levadas & Recepgo. O motorista € liberado.

O almoxarife identifica os materiais recebidos através de fichas de identificagiio,
preenchidas manualmente, e que sdo presas nos materiais. As informagdes contidas sio:
codigo e descrigdo do produto, n° da nota fiscal, data de entrada, quantidade recebida,
nome do fornecedor e, em alguns casos, n° do lote do cliente. Ha materiais identificados
em lotes e outros identificados unidade a unidade. Os produtos enviados da unidade
produtiva de Camagari ja vém identificados, bastando armazena-los.

Quando os materiais precisam passar por uma analise do Setor de Laboratdrio,
recolhe-se e envia-se uma amostra do material para 0 mesmo, sendo que estes materiais
ficam numa area especifica (materiais em analise). Caso conirario, sio levados
diretamente as 4reas de armazenagem gerais. Os materiais em andlise, depois de
aprovados, sdo transferidos para o estoque de matérias-primas geral (fisicamente e no

sistema informatizado) pelo préprio pessoal do almoxarifado.

3.6.2. Retirada de mercadorias

A retirada de mercadorias envolve a separagdo de produtos, a emissdo da nota
fiscal, o carregamento do caminhdio e a emiss#o do romaneio de despacho de

mercadorias.

3.6.2.1. Separacio de produtos

Uma via dos empenhos sio enviadas pelo PCP ao deposito para a separa¢do dos
produtos. Normalmente, os empenhos enviados num dia terdo seus produtos entregues
no dia seguinte.

As bobinas separadas sdo encostadas nos racks ao longo do depésito, sendo que
os clientes das mesmas sdo identificados nas respectivas embalagens. As mangueiras nfio

s30 separadas a priori.
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3.6.2.2. Emisséio da nota fiscal

Cabe & Area de Faturamento (hoje subordinada ao Setor Fiscal) a emissdo das
notas fiscais de saida de mercadorias. Os pedidos de compra, juntamente com uma via
dos empenhos, enviados num determinado dia pelo Setor de PCP, normalmente devem
ter as respectivas notas fiscais emitidas para o faturamento (saida dos produtos) no dia
seguinte. Os pesos dos produtos constantes nas notas fiscais si0 os mesmos calculados
pelo Setor de PCP, que se encontram nos empenhos dos produtos. Essas notas fiscais
s8o enviadas ao deposito.

A Area de Faturamento ¢ ainda a responsavel pela atualizagio do estoque fisico®
devido ao despacho de produtos. As notas fiscais emitidas num dia terfio seus produtos
baixados do estoque no dia seguinte (o proprio sistema faz esta baixa, bastando escolher
esta opcdo no sistema). Neste momento também sdo feitas as baixas parciais ou totais

dos pedidos.
3.6.2.3. Carregamento do caminhfo

A transportadora pode ser a que trabalha para a Sansuy, ou a indicada pelo
cliente, ou ainda pode ser um veiculo do cliente.

A carga separada é carregada no caminhdo pelo operador de empilthadeira do
depdsito. No caso das mangueiras, separa-se as mesmas diretamente da sua area de

armazenagem.
3.6.2.4. Emissio do romaneio de despacho de mercadorias

De posse dos n°s das notas fiscais, sdo emitidos os chamados romaneios de
despacho de mercadorias’, em duas vias, que seriam relatérios contendo informagdes
sobre as notas fiscais, que recebem a assinatura do motorista para o esclarecimento de
recebimento das mercadorias. Uma via destes romaneios ficam em poder do deposito,

enquanto que a outra ¢ entregue ao motorista, para ser entregue a portaria, para a

% Estoque fisico: nomenclatura utilizada internamente na empresa, referindo-se ao estoque do sistema,
onde temos as quantidades totais dos produtos em estoque, sem o nivel de detalhamento do estogue
pronta-entrega. Os produtos acabados possuem 2 estoques: estoque fisico e estoque pronta-entrega.

°Para cada caminhio liberado, é emitido um romaneio de despacho de mercadorias, que pode estar
relacionado a varias notas fiscais.
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liberacdo do caminhdo (posteriormente esta via sera entregue ao pessoal do faturamento
e sera arquivada).

A nota fiscal de saida de mercadorias também ¢ entregue ao motorista, que se
dirige a Recepcéo.

Posteriormente, um funcionario do depésito faz a baixa dos empenhos no
sistema, para a baixa dos produtos em estoque (estoque pronta-entrega). Estas baixas
sdo feitas no sistema através dos n°s dos empenhos. Digita também no sistema as datas
de saida das mercadorias, através dos n°s das notas fiscais, constantes nos romaneios de

despacho.

3.6.3. Abastecimento de matérias-primas das areas produtivas

Algumas matérias-primas sdo solicitadas ao almoxarifado via requisicdo de
materiais. Estas requisi¢des sdo entregues normalmente ao operador de empilhadeira da
fabrica, que se encarrega de procurar e transportar o material em questdo. Ao final do
expediente do empilhador, estas requisi¢bes sdo entregues ao almoxarifado, que se
encarregaré de transferir no sistema as quantidades de materiais entregues'® de centros
de custos (normalmente s6 no dia seguinte).

As éreas produtivas também preenchem relatorios de devolugéio de materiais ao
almoxarifado, quando h4 sobras dos materiais solicitados. Estes materiais devolvidos sdo
transportados pelo operador de empilhadeira da fabrica para perto de uma das entradas
do almoxarifado, ficando numa area reservada. Posteriormente, o operador de
empilhadeira do almoxarifado transportara esta carga para dentro do almoxarifado, onde
serd armazenada. De posse dos relatorios de devolugio de materiais, o almoxarifado
procede & transferéncia no sistema de centros de custos dos materiais.

As éreas produtivas solicitam diretamente ao Setor de Mistura algumas matérias-
primas preparadas neste sefor, via requisigdo de materiais entregues ao operador de
empilhadeira da fabrica. No entanto, ndo sdo feitas transferéncias de centros de custos
destes materiais.

O Setor de Mistura também solicita materiais ao almoxarifado, via requisi¢do de

materiais, que sio entregues ac operador de empithadeira da fabrica.

1 Na requisigio de materiais hi campos para o preenchimento das quantidades solicitadas e quantidades
entregues, Normalmente, as quantidades entregues sdo maiores do que as solicitadas, em virtude do
tamanho dos lotes.
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3.6.4. Armazenamento de produtos acabados

Alguns produtos acabados, que podem estar acondicionados em racks, pallets,
estruturas porta-pallets, gaiolas ou estantes'', e que sio transportados pelo operador de
empilhadeira da fabrica para a plataforma localizada nas redondezas do
almoxarifado/deposito, posteriormente sfio transportadas pelo operador de empilhadeira
do deposito para o deposito, onde sdo armazenados.

Os outros produtos acabados podem ficar na propria plataforma (maioria

produtos sob encomenda), ja que serdo despachados em pouco tempo.
3.7. O Setor de Apontamento da Produciio

Este setor cuida do “fechamento” das OPs. O fechamento de uma OP envolve:
- apontamento no sistema dos produtos liberados (produzidos)

- apontamento no sistema de sucatas, materiais apa.ras12 , materiais de 2° linha
- apontamento no sistema de horas improdutivas

- apontamento no sistema de consumo de materiais

De posse de uma via das ordens de liberagdo, dos relatorios de consumo de
materiais e de horas improdutivas, preenchidos e enviados pelas respectivas areas
produtivas, sdo dadas as entradas destes dados no sistema. Estes dados séo registrados
no sistema no dia seguinte ao seu apontamento pelas areas produtivas. Estes
apontamentos e registros sdo feitos por OP.

Os produtos liberados (acabados ¢ semi-acabados) sio langados no chamado
estoque fisico, no entanto este langamento ndo ¢ feito bobina a bobina {como no estoque
pronta-entrega), sendo feito um langamento pelas quantidades totais dos produtos

{iberados.

Depois do “fechamento” de uma OP, o estoque fisico ¢ atualizado.

! Todos sdo estruturas de armazenagem,
' Também chamados na empresa de materiais secundrio,
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3.8, O Setor de Custos

Ha varios centros de custos produtivos na empresa. Cada centro de custos
produtivo possui um chamado estoque fisico.

Os dados dos diversos estoques fisicos s&o “puxados” para a apuragdo no final do
més do chamado estoque contabil, que seria uma reunidio dos estoques fisicos com os
seus itens valorados.

A forma de se apontar a produgio por OP (produgdo, consumo, horas
improdutivas), deve-se a forma de custeio da empresa.

Os ajustes das quantidades em estoque sdo feitas por este setor, sendo abertos
boletins de ocorréncia para os registros das inconsisténcias entre os estoques reais e o0s
registrados no sistema. Estas inconsisténcias podem ser detectadas no momento da

realizagdo de inventarios (anuais e periddicos) ou no momento de procura dos materiais.

3.9. Diagramas dos processos

Para facilitar a visualizagdo dos processos descritos, apresenta-se a seguir alguns

diagramas dos processos.
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3.9.1. Empenho e Programacao dos Produtos
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Empenho dos Produtos (continuacioe)
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3.9.2, Setor de Laminados
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3.9.3. Setor de Reforcados
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3.9.4. Setor de Mangueiras
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3.9.5. Recebimento de matérias-primas
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3.9.6. Despacho de Produtos
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3.9.7. Solicitacdio de materiais ao almoxarifado

Area Produtiva Almoxarifado
Preenchet requisigia Requisicao de
de materiais R
iy = -
— —_——
( Procurar o empithader e N f Procwrar & transportar
- i o
etenais

entregar-the a requisig'ao_)

—

Informar na requisiéo - ; |
\ qide. entregue
—y

]

Vistar Reduisigio de |
requisicio — 7 rratesiais

e

3.9.8. Devoluciio de materiais ao almoxarifado

Area Produtiva ‘ Almoxarifado
I dentificar sobra
de materiais
—
—
Preencher relatio de devolugso de
devolugio de materiais ) mﬁ\|
T

Procurar o empihador e
entregar-he o relatoric

\

Relatorio de Armazenar

Transportar 1} o deougiode | S materiais
& mater_ras —
S
T fori

materigis de CC



Capitulo 4 - Detecgio dos Problemas 35

Capitulo 4 - Deteccdo dos Problemas

4.1. Levantamento dos problemas

Desde a entrada do pedido na empresa, até a expedigido dos produtos, ha varias
dificuldades encontradas por varios setores da empresa no que se refere ao atendimento
do pedido, programagiio e controle da produgdo, dentre outras como controle de
estoques e sistemas de apontamento.

De uma forma geral, procurar-se-4 descrever os varios problemas encontrados

em alguns setores da empresa.
4.1.1. Setor de PCP

A variedade de produtos da empresa dificulta de certa forma o trabalho do PCP e

da area produtiva. A seguir, relaciona-se os principais problemas encontrados no setor:

» Atendimento a prazos de pedidos: s80 comuns os atrasos de entrega de pedidos, no
que se refere a prazos de entrega. N#o hé a confiabilidade de entrega.

e As vezes fica dificil conciliar a programagio de produtos de pedidos em carteira e a
programagao de produtos para estoque.

o S3o constantes as entradas de programacgdes de produtos testes, que tem prioridade
no cronograma e acabam atrapalhando a programagéo da produgéo por parte do PCP
e o trabalho da é4rea produtiva.

o Diferengas constantes entre os estoques do sistema informatizado e os estoques reais
(tanto para matérias-primas como para produtos acabados e semi-acabados), o que
acaba prejudicando a programacgio e posterior produgoc dos produtos, a
programagdo de compra de matérias-primas e o0 despacho de produtos, e, desta

forma, comprometendo o atendimento de pedidos.

e Reprogramagdes de produtos, devido a fabricagbes de quantidades de produtos
inferiores as quantidades determinadas. Neste caso, sdo geradas ordens de producio

adicionais.
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e Necessidade de se manter e atualizar o chamado estoque pronta-entrega de produtos
acabados, de acordo com as ordens de liberagio, informando dados como as
metragens € os n° dos racks de armazenamento das bobinas. Estas ordens de liberagéo
s8o despachadas ao setor varias vezes ao dia, para a entrada dos produtos no estoque
pronta-enirega ¢ o empenho dos produtos (movimentagdes de documentos via
“office-boy™).

e Alteragdes de ultima hora da programagdo da producéo, devido a falta de materiais
(por exemplo, tecidos), inclusdes de pedidos urgentes, presstes de clientes para

atendimento primordial de determinados pedidos, etc.

4.1.2. Area Produtiva

Os maiores problemas encontrados nesta area referem-se ao atendimento da

programagdo da producfio, a falta de materiais e a localizagdo de materiais.

¢ Uma maquina pode ficar parada esperando que o filme (produzido na calandra) ou o
tecido (produzido nos teares) seja produzido. Ndao ha um aproveitamento da
capacidade produtiva das maquinas. Alguns tecidos sio comprados pela empresa de
outros fornecedores, mas, mesmo assim, ¢ comum a falta de tecidos.

e De acordo com o nivel de defeitos dos tecidos, eles podem ou nfio serem usados na
fabricacio de determinado produto. No entanto, esta classificacio do nivel de defeitos
dos tecidos ndo estd disponivel via sistema, de forma que o PCP programa os
produtos levando em conta que as quantidades em estoque de tecidos podem ser
usadas para se fabricar qualquer produto, quando, na verdade, ndo podem. Isto acaba
atrapalhando o trabalho da 4rea produtiva e a programagio da produgio por parte do
PCP.

e Os teares podem ficar parados por falta de fios. Levando em conta que os teares sdo
uma espécie de gargalo da produgio, isto néo poderia ocorrer.

» Dificuldade em se encontrar produtos semi-acabados como filmes e tecidos. Por toda
a fabrica ha varias areas destinadas ao armazenamento de filmes e tecidos, sendo que
ainda h4 uma &rea do almoxarifado destinada ao armazenamento de tecidos. Os
funcionarios de cada maquina sdo os responsaveis pela localizagdo de determinado

produto semi-acabado e informac#io desta localizagdo ao operador de empilhadeira.
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Esta localizagio se da de maneira visual. Muitas vezes, informar o n® do rack no qual
se encontra o produto ndo basta, ja que os racks estdo dispostos aleatoriamente, € o
funcionario tem que mostrar pessoalmente a localizagdo do produto. Com isto, o
funcionario tem que sair da sua area de operagdo, que ¢ cuidar do processo produtivo,
para se preocupar com (uestdes secundarias, que € a localizagdo de produtos semi-
acabados.

¢ N&o ha areas especificas de armazenamento de produtos semi-acabados para cada
maquina destino. Os produtos semi-acabados podem ser armazenados numa area
comum a todas as maquinas. Isto dificulta ainda mais a localiza¢do destes materiais.

¢ Quando uma determinada maquina necessita de uma matéria-prima, o funcionario tem
que “correr” atras do operador de empilhadeira da fabrica, e entregar-lhe a requisicdo
de materiais. Esta “procura” pode tomar tempo, e ainda obriga o funcionario a
desviar-se do seu foco de atuagdo.

* Ao ser localizado o rack com o tecido a ser utilizado, desloca-se o rack inteiro para a
produgfo. O rack muitas vezes possui varias bobinas, sendo que somente algumas
delas vdo ser consumidas. Um rack pode apresentar ainda bobinas de diferentes tipos
de tecidos. Com isto, perde-se em momentos de movimeniagdo, no caso,
movimentagdes desnecessarias. As bobinas restantes sdo deslocadas novamente para
as areas de armazenagem.

¢ O cronograma de produgio, para cada maquina, muda diariamente. Desta forma, fica
dificil otimizar o trabalho na produgdo com antecedéncia, levando-se em conta as
trocas de ferramentas (cilindros, por exemplo), a localizagio de produtos semi-
acabados, etc. Ha ainda o fato de existirem cilindros Unicos, que sdo utilizados por
diversas méquinas.

e O Setor de PCP é o responsavel pela geraciio de etiquetas de identificagéio de
produtos acabados e semi-acabados, que séo coladas bobina a bobina. Quanto ha falta
de determinada etiqueta na produgZo, o funcionario da respectiva méaquina tem que se
deslocar ao Setor de PCP e solicitar a geragdio da mesma, desviando-se do processo
produtivo.

¢ Falta de uma identificacfo clara dos racks (muitos racks ndo possuem nimero) e dos
produtos semi-acabados € acabados. Um rack pode comportar bobinas de diferentes
produtos e de diferentes tamanhos. HA muitos materiais ruins sem destino (por

exemplo, tecidos). Ha muitos produtos teste sem destino.



Capitulo 4 - Detecgfio dos Problemas 38

4.1.3. Setor de Recepg¢iio

o S3o constantes as diferengas entre os pesos dos produtos despachados constantes nas
notas fiscais de saida e os pesos registrados pela balanga. Isto porque os pesos sdo
aproximados, calculados pelo PCP. Desta forma, sempre que se detecta estas
diferengas perde-se um tempo razoalvelmente grande para a checagem dos célculos

(PCP) ou a checagem da carga carregada (depdsito).

¢ A responsabilidade pelo registro das entradas de matérias-primas no sistema cabe a
este setor. Como este registro ndo é feito no momento do recebimento da mercadoria,
podendo ser efetuado somente no dia seguinte (dependendo da carga de trabalho do

setor), as quantidades em estoque estdo sempre defasadas.

4,1.4. Almoxarifado

e Dificuldade de se utilizar o sistema FIFO' (“First in, First out”) de controle de
estoques de matérias-primas, ja que a forma de armazepamento dos materiais nem
sempre leva em conta este aspecto.

e Os tecidos sfio armazenados em racks, que estdo dispostos aleatoriamente. Num
mesmo rack podemos encontrar diferentes tipos de tecidos. A empresa produz e
compra de terceiros uma variedade muito grande de tecidos. Falta uma forma clara de
identificag@o dos tecidos e das posi¢fes ocupadas pelos mesmos.

e O estoque de tecidos ¢é relativamente elevado. A acessabilidade aos racks de tecidos
pelo operador de empilhadeira ¢ ruim (falta espago).

e Uma parte do almoxarifado é usada para o armazenamento de produtos acabados,
devido a falta de espago no depésito. Falta uma padronizagéo dos enderecos.

o As transferéncias internas de centros de custos dos materiats sfio registradas no
sistema somente um dia depois das transferéncias fisicas dos mesmos. Com isto, os
estoques fisicos dos diversos centros de custos produtivos encontram-se sempre
defasados. Além disto, nem todos os materiais sdo transferidos de centros de custos

no sistema, dificultando o controle e a localizagdo destes materiais.

L FIFO: sistema de controle de materiais em que se utiliza, em primeiro lugar, os itens mais antigos em
estoque. O primeiro que entra € o primeiro que sai.
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4.1.5. Deposito

¢ O armazenamento dos produtos acabados ¢ feito em racks, pallets, estruturas porta-
pallets, gaiolas ou estantes’. Procura-se, na medida do possivel, agrupar familias de
produtos em racks vizinhos, criando-se zonas de familias de produtos. No entanto,
ndo ¢ possivel identificar claramente onde comega e onde termina determinada familia.
A separacfo de cargas ¢ dificultada pela existéncia de bobinas com metragens fora do
padrio e demora na localizagéo das bobinas.

¢ No empenho de materiais enviado pelo Setor de PCP constam os n® dos racks de
armazenamento das respectivas bobinas. No entanto, o pessoal do deposito nem leva
em consideragéo esta informacg8o na separagio dos produtos, ja que na maioria das
vezes esta informag#o est4 errada. A isto se deve o fato de haver as compactagdes de
cargas, nas quais as bobinas sdo retiradas de seus racks originais e sfo armazenadas
em outros racks, juntamente com outras bobinas’. Quando sdo feitas estas
compactacdes, estas transferéncias de racks das bobinas ndo sdo informadas no
sistema pelo pessoal do depdsito. H4 também muitos racks sem niimero.

¢ Os niveis de estoques sfo relativamente elevados, falta espago no depédsito para
comportar todos os racks e ainda proporcionar uma relativa acessabilidade aos
mesmos pela empilhadeira. Com isto, ha produtos armazenados no almoxarifado ou
na plataforma lateral da fabrica.

o Ha produtos sem identificagdo, produtos com a embalagem danificada, produtos que
necessitam de uma reclassificagdo (sucata, por exemplo, devido a deterioragdo do
produto). As decisGes a serem tomadas a respeito dos destinos destes materiais
podem demorar muito tempo, podendo envolver o Laboratbrio, as geréncias e
diretorias, etc. Falta o estabelecimento de procedimentos a serem tomados tdo logo se

perceba a existéncia destes problemas.

¢ Nio ha uma area especifica para o armazenamento dos produtos separados.

*Procuraremos identificar estas estruturas com o nome genérico de racks, ja que a maioria dos produtos
acabados sfio armazenados em racks.

3 A compactagio de cargas é um meio de aproveitar melhor o espaco limitado do depdsito, agrupando
num mesmo rack cargas semelhantes ou que pertencam 3 mesma familia. Num dia, sfo feitas varias
compactagdes de cargas.
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o A baixa de empenhos ¢ feita pelo depdsito. Mas, muitas vezes, esta baixa ndo ¢ feita
(devido ao esquecimento), ¢ o empenho e os produtos empenhados continuam
existindo no sistema, quando, na verdade, nfio existem. Isto atrapalha o PCP.

e Muitas vezes, a nota fiscal de saida de produtos tem que ser cancelada devido a ndo
existéncia de produtos em estoque, ou ainda porque o pessoal do depdsito ndo achou
o material (que pode existir). Como a nota fiscal ¢ digitada e emitida pela Area de
Faturamento, baseada no empenho enviado pelo PCP, pode ocorrer de o material
constante na nota ndo existir fisicamente (ao contrario do estoque do sistema), €
somente no momento da separagdo dos produtos este problema ser detectado. Se a
nota ainda ndo tiver sido emitida, é s6 avisar o Faturamento, caso contrario, serd
necessario cancelar a nota e eventualmente emitir outra, com o saldo dos produtos
existentes. Ha casos, no entanto, que s6 se percebe estes problemas no momento do
carregamento do caminh3o (o pessoal do depdsito nfo fez a checagem correta da
carga separada ou ainda nfo tinha separado e checado a carga previamente), o que
acaba aumentando muito o tempo de permanéncia do caminhdo na empresa.

¢ Dificuldade de se realizar inventarios dos produtos (apontamentos manuais).

4.1.6, Setor de Apontamento da Producio

e Os apontamentos de consumo de matérias-primas e produtos semi-acabados no
sistema nio sdo feitos em tempo real, sendo realizados somente nos dias seguintes aos
respectivos consumos pelo Setor de Apontamento da Produgdo, através dos relatorios
de consumo de materiais ou das ordens de produgdio. Com isto, as quaniidades de
materiais em estoque estdo sempre defasadas.

e Os apontamentos da produ¢io de produtos semi-acabados e acabados (no chamado
estoque fisico) no sistema também sfo feitos somente nos dias seguintes as
respectivas produgdes. Novamente ndo temos as quantidades reais de produtos em

estoque atualizadas em tempo real.

4.1.7. O Setor de Custos

Um dos maiores problemas encontrados por este setor refere-se ds constantes

diferencas dos estoques do sistema informatizado e os estoques reais, o0 que acabam
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prejudicando as atividades de controle e planejamento de custos, ¢ ainda tornando

frequentes 0s ajustes no sistema das quantidades em estoque dos materiais.
4.1.8. Problemas gerais

Em todas as ireas, encontramos ainda:

e Excessos de papéis e de movimentagdes via “office-boy”, que poderiam ser
eliminados com o uso da tecnologia da informagdo (sistemas de informagdo

informatizados).

e Atividades burocrticas, que comprometem a otimizagdo de procedimentos e dos

fluxos de informagoes.

® OQutras informagdes processadas no sistema g posteriori da execugio dos processos.

4.2, Diagnostico dos problemas levantados

Podemos agrupar os problemas levantados em 4 grupos distintos:

e Problemas de programacfio da producio: referem-se a forma de se programar a
produg@io, de se sequenciar as ordens de produgdo ndo levando em conta modelos de
programagido da produgiio que otimizem os fluxos produtivos, considerando as
capacidades produtivas das maquinas, as datas de entrega dos pedidos, a
programagio de produtos para estoque, a necessidade de matérias-primas, as folgas
do sistema, as perdas do processo produtivo, as incertezas e os imprevistos, entre
outros pontos.

e Problemas de movimentacio e¢ armazenagem de materiais (MAM): como o
proprio enunciado diz, referem-se & forma de se movimentar os materiais, ndo
levando em conta os momentos de movimentagio, as movimentagdes repetitivas e 0s
fluxos produtivos, bem como & forma de se armazenar os materiais, fazendo-se
necessario um estudo do layout da fabrica, das estruturas de armazenagem mais
adequadas para comportar os produtos e das suas disposi¢des nas areas produtivas e
no almoxarifado/deposito de materiais, de um sistema de armazenamento que leve em

conta o sistema FIFO de estoque de matérias-primas, etc.
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e Problemas de controle de estoques: os problemas de controle de estoques acabam
por influenciar os problemas de programacio da produgio, j4 que ndo é possivel
confiar nos estoques do sistema informatizado. Referem-se a forma de se apontar a
producio, o recebimento ¢ o despacho de materiais, de se identificar os materiais e
suas localizagdes, bem como a forma de se registrar as movimentagdes dos estados
dos materiais.

e Problemas de procedimentos: referem-se a forma de se estabelecer procedimentos
ndo levando em conta as necessidades dos setores e as suas reais preocupagdes.
Muitos procedimentos atuais poderiam ser modificados, otimizando as atividades dos
setores e os fluxos de informagdes na empresa. O uso da tecnologia da informagio é
de grande valia na otimizagio de alguns procedimentos operacionais. Muitos
problemas também estdo relacionados & faita de direcionamento das atividades as
pessoas mais indicadas para executa-las, ou ainda a falta de estabelecimento de

procedimentos.

Os grupos de problemas descritos se mesclam, podendo haver problemas
pertencentes a mais de um grupo. E importante salientar que os problemas de controle
de estoques acabam por influenciar alguns problemas de programagiic da produgéo.
Desta forma, deve-se atacar primeiramente os problemas de controle de estoques, para,
posteriormente, atacar os problemas de programacgio da produgdo. Por outro lado, os
problemas de controle de estoques sio mais facilmente atacados com um estudo de
movimentagdo e armazenagem dos materiais (problemas de MAM). Os problemas de

procedimentos estdo presentes em qualquer dos grupos descritos.

4.3, Escolba do Tema de Trabalho

Os varios problemas apresentados retrata o grande campo de alternativas de
temas para se realizar este trabalho.

Levando em conta que a empresa planeja a implantagdo do codigo de barras em
todos os seus produtos e matérias-primas, visando a instalacio de leitores € coletores de
dados por toda a fabrica, aproveitou-se a oportunidade para desenvolver o tema do
Trabalho de Formatura nesta area. Desta forma, procurar-se-a atacar os problemas de

estoques dos materiais, bem como alguns problemas de procedimentos, buscando-se
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eliminar uma grande parcela dos problemas apresentados, ao conceber um sistema de
apontamento da produg3o e estoques “on line” e “real time”, auxiliado pela tecnologia
do codigo de barras.

Tendo-se estabelecido o sistema de apontamento, serdo desenvolvidos certos
indicadores de produtividade para a empresa, que poderdo ser uteis nas etapas de
planejamento e controle da produgéo e estoques.

Concilia-se, desta forma, a concepgiio de uma sistema com um projeto que esta
em fase de estruturagio dentro da empresa’. Deste modo, resultados poderfio ser
colhidos, nio se tornando um trabalho apenas “tedrico”, e o mais importante, tendo o

apoio de toda a empresa no que se refere ao seu desenvolvimento.
4.4. Objetivos do Trabalho

A seguir enumera-se 0s objetivos do trabalho:

% estabelecer procedimentos para apontamentos em tempo real, no sistema, de consumo

de materiais, produgio de produtos semi-acabados e produtos acabados

* estabelecer procedimentos para apontamentos em tempo real, no sistema, de

recebimento de matérias-primas ou outros produtos

* estabelecer procedimentos para apontamenios em tempo real, no sistema, de

despacho de produtos acabados

* climinar as diferencas existentes entre os estoques registrados no sistema e os

estoques reais

* gtualizar os estoques mos momentos das entradas/saidas (em tempo real) das

transferéncias de materiais
* melhorar a comunicagiio entre PCP-Produgio e PCP-deposito
* methorar a comunicagio entre Produgio-almoxarifado

* crigr indicadores de produtividade na produgio, que podem auxiliar as chefias,

geréncias e diretorias nas tomadas de decisdes

* diminuir excesso de papéis e de movimentagdes de documentos via “office-boy™

“ Este projeto estd em andamento nas unidades produtivas de Embu e Camagari, ¢ mais adiante atingird
também a unidade de Pirajussara. O trabalho foi enfocado na unidade de Embu.
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* “enxugar” ou modificar determinados procedimentos, otimizando e agilizando o

trabalho de algumas areas

A empresa possui muitos problemas, e este trabalho ndo visa sanar todos eles.
Este trabalho pode ser considerado uma etapa inicial de ataque a alguns problemas

levantados, devendo-se estar ciente da necessidade de futuros projetos.
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Capitulo 5 - Tecnologias e Conceitos Abrangidos

Neste capitulo, procura-se apresentar uma revisdio bibliografica sobre algumas
das tecnologias e conceitos abrangidos pelo trabalho, enfatizando a importancia de se ter
um sistema de apontamento agil e eficaz, e ainda apresentando nogdes basicas sobre

codigo de barras e radiofrequéncia.

5.1. Sistema de apontamento

Segundo SANTORO, a importincia de um sistema de apontamento € que ele
fornece informacdes do que foi realizado num determinado periodo, auxiliando o
planejamento futuro. Ao final do periodo i deve ser feita a leitura do estado do sistema,
que podera ser comparado com o previsto, € no inicio do periodo i+1 o planejamento ja
deve estar pronto. Uma comparagio entre o que foi planejado e o que foi executado (e

apontado), incluindo-se as medidas corretivas, levam ao controle do sistema.

Controle = Planejado X Executado (Apontado) + Medidas Corretivas

» PLANG 0
PLANOQ 1

! N

1 2

L 53
|

v

MOVIMENTAGAO
0->1 l

ESTADO ESTADO
[0} [1]

Figura 3 - Esquema de apontamento, planejamento € conirole (Transcrito de Santoro (1995))
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Figura 4 - Ciclo de controle (Transcrito de Muscat)

5.2, Sistema de apontamento “on line” e “real time”

Um sistema de apontamento “on line” permite que as informagdes sejam
processadas e transmitidas via sistema, eliminando papéis e agilizando os fluxos de
informagtes. Além disto, uma coleta das informagdes na origem proporciona uma
reducgdo de erros de interpretagdo e de manipulacio de dados.

Um sistema de apontamento “real time” permite que as informagdes estejam
disponiveis em tempo real, ndo se criando um gap entre o registro das informagdes ¢ a
sua leitura.

A reunido destes dois sistemas origina um sistema de apontamento “on line” e
“real time”, que propicia um fluxo de informagGes agil e atualizado, otimizando as

atividades de controle e planejamento.

5.3. Codigo de Barras

A invenc¢iio do codigo de barras no inicio dos anos 50 representou um passo
importante em diregiio ao desenvolvimento de tecnologias que possibilitaram a captura
automatica de dados. O codigo de barras pode ser visto como uma das ferramentas para
se efetuar um apontamento “on line” ¢ “real time” da situagfio dos materiais, de uma

forma rapida e com reducéo de erros.
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O codigo de barras ¢ um simbolo representado por uma série de barras verticais
que contém informagdes codificadas, e que podem ser capturadas através de leitores
Opticos, que efetuam a leitura do coédigo de barras, sendo que as informacgdes
codificadas ficam disponiveis no sistema no formato original através de um sofiware.

Existem varios tipos de codificagéio em barras. A escolha do tipo de codificagdo a
ser utilizada depende da aplicagio da mesma, do levantamento de quais informagOes

deverdio ser codificadas, da sua abrangéncia, dos recursos disponiveis para impressio e

Sanel 111111 1
S |1

1234567890

R ||

1234567890
34012

3

Figura 5 - Tipos de codificagdo em barras
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Vantagens da codificagio em barras

A seguir estdo algumas das vantagens proporcionadas pela utilizagio do codigo

de barras:

¢ diminui¢o das atividades de digitagdo e controle manuais/ diminui¢do de custos com
controle

¢ controle mais eficaz

e possibilidade de se fazer a rastreabilidade do histérico do matenal

o ecliminagio de erros de manipulagio ¢ de interpretacdo de dados /informagdes mais

precisas
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e rapidez na introdugio de dados
¢ agilidade no processamento de informages

¢ grande nimero de informagdes codificadas em apenas um simbolo
5.4. Equipamentos de leitura de codigo de barras

Héa uma variedade grande de equipamentos de leitura de codigo de barras. A

seguir, sdo relacionados alguns deles:

¢ Leitor CCD

Leitor de contato que apresenta LEDs (emissores de diodos de luz) como fonte
luminosa, mas, por possuir como dispositivo sensor CCD (charge coupled device), basta
apenas encostar o leitor sobre as barras para que a imagem do codigo seja transferida ao

decodificador para ser traduzida.

¢ Pistolas laser
Equipamento de uso manual com um unico tubo a laser composto por lentes
espethos, propicia um raio luminoso retilineo mével, podendo efetuar a leitura em longas

distincias (que podem chegar a 7 metros, dependendo da capacidade do aparetho).

5.5, Coletores de dados

Os coletores de dados sdo aparelhos portateis que armazenam dados que serdo
descarregados em um computador central. A introdugdo dos dados pode ser feita através
da digitagdo, ou através de leitura optica (dispositivos leitores).

As informagdes colhidas sio descarregadas numa base, que seria um dispositivo
semelhante a um recarregador de telefone celular, ligado a um computador através de um

cabo.
5.6. Radiofrequéncia

A transmissio de dados via radiofrequéncia (ondas de radio) permite que os

dados coletados via leitura de codigo de barras com os terminais portateis de
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radiofrequéncia sejam enviados automaticamente para o sistema, ndo havendo a
necessidade de se descarregar as informagdes na base.

Um sistema de radiofrequéncia ¢ composto por um terminal portatil com um
dispositivo para leitura de codigo de barras, que coleta os dados e os transmite para uma
base de radio, responsavel pela transferéncia do sinal para o computador central.

Desta forma, a radiofrequéncia permite um apontamento “on line” ¢ “real time”

das informag¢des com a utilizagdo de aparelhos portateis.

5.7. Produtividade

“Dado um sistema de produgdio, onde insumos sdc combinados para fornecer
uma saida, a produtividade refere-se a0 maior ou menor aproveitamento dos recursos
nesse processo de producio, ou seja, diz respeito a quanto se pode produzir partindo de
uma certa quantidade de recursos. Neste sentido, um crescimento da produtivide implica
em um methor aproveitamento de funcionérios, maquinas, da energia e dos combustiveis
consumidos, da matéria-prima, e assim por diante.” (MOREIRA, 1993).

Segundo GRACIANO, o conceito de eficicia esta ligado a “fazer a coisa certa”,
enquanto que o conceito de eficiéncia esta ligado a “fazer certo a coisa”. Destes dois
conceitos surge o conceito de produtividade: “fazer certo a coisa certa”.

A formulagdo geral da produtividade, num dado periodo t, pode ser assim

expressa:

Prod (1) =Q (1)
I(t)
onde:
Prod (t) = produtividade absoluta no periodo t
Q (t) = produgdo obtida no periodo t

1 (t) = insumos (ou fatores de produgdo) utilizados no periodo t, na obtengéo de Q (1)

As medidas de produtividade podem ser usadas como ferramenta gerencial, tanto
para se detectar problemas, como para se verificar do acerto de decisbes tomadas no

passado, funcionando como um termémetro da situagéo da empresa.
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5.8. Indicadores de desempenho e controle

Os indicadores de desempenho, ou indicadores de produtividade, auxiliam nas
atividades de controle. Segundo MUSCAT, “A fungio de controle iniciaré sua operagéo
comparando o objetivo planejado e o objetivo realizado. Tendo em vista a forma pela
qual se definiu a fung8o objetivo, o comparagdo citada implicard na comparagio entre
resultados planejado ¢ obtido com o produto, assim como na comparagio entre gastos
planejado e realizado de recursos.”

Ainda segundo MUSCAT, a medida da produtividade realizada resulta dos
apontamentos realizados com os produtos e os recursos, enquanto que a medida da
produtividade planejada pode resultar da utilizag8o de valores historicos, da utilizagéo de
um modelo de decisdo (por exemplo, de programagéo linear), etc.

Neste contexto, refor¢a-se a importincia de um eficaz e agil sistema de
apontamento, que pode servir para a construgio de indicadores de desempenho, e estes,
por sua vez, auxiliam nas atividades de controle. Seguindo este raciocinio é que este
trabalho procurard conceber um sistema de apontamento, para, posteriormente,

apresentar indicadores de produtividade derivados deste sistema.

Comparagies,
Inovagdes
—h ]
=
| Aperfeigoamento :
e
.
Planel o e v Valores histdricos
ARSI dos Indicadores )
Yy J
. " Avaliagio de
Execugéo j —{ Indicador Real L desempenho ] = Controle |
i .

Figura 6 - Atividades de planejamento ¢ controle e o uso de indicadores (Transcrito de Muscat )



Capitulo 6 - Necessidades do Sistema 51

Capfitulp 6 - Necessidades do Sistema

Neste capitulo serdo levantadas as necessidades do sistema de apontamento da

producdo e estoques que sera posteriormente concebido.

6.1. Codificaciio de matérias-primas

Todas as matérias-primas recebidas pela empresa deverdo ser identificadas com
etiquetas de codigo de barras. As informagdes codificadas seriam:
- Local (1-Embu/ 2-Camacari/ 3-Pirajussara)
- Tipo do documento (1-compra matéria-prima/ 2-material industrializado por terceiros
(tecidos))
- N° da nota fiscal
- Tipo F/C (fornecedor ou cliente)’
- Cédigo do fornecedor/cliente
- N° sequencial de identificacfio de determinada carga
- Cédigo do produto
- Digito de controle do codigo de barras
Ha matérias-primas que serfio identificadas em lotes, enquanto que outras

receberdo etiquetas unidade a unidade.

¢ Resinas de PVC

- Resinas em big-bags (containers de PVC): uma etiqueta por big-bag

- Resinas em sacarias; uma etiqueta por pallet

e Pigmentos, lacas, plastificantes, estabilizantes, lubrificantes, aditivos, solventes,
carga carbonato de calcio, tintas, masterbatches
- Pigmentos, carga carbonato de célcio ¢ masfterbatches em sacarias: uma
etiqueta por pallet
- Lacas, plastificantes, estabilizantes, lubrificantes, aditivos, solventes e tintas em

tambores: duas etiquetas por tambor (uma colada na tampa e outra na lateral)

! Isto porque ha casos em que o clienie manda a matéria-prima para ser consumida em seus produtos.
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- Lubrificantes e aditivos em sacarias: uma etiqueta por saco

- Estabilizantes e solventes em tangues méveis: uma etiqueta por tanque

¢ Fios, tubos de papelio, papéis
- Fios em caixas; uma etiqueta por caixa
- Fios em pallets: uma etiqueta por pallet
- Fio urdido (em carretéis): uma etiqueta por carretel
- Tubo de papeldo: uma etiqueta por pallet

- Papéis: uma etiqueta por rolo

e Tecidos comprados de fornecedores: uma etiqueta por bobina

6.2. Codificacdo das matérias-primas a granel

Algumas matérias-primas a granel (plastificantes) sdo descarregadas diretamente
dos caminh@es tanque para os reservatorios de armazenagem no patio da fabrica. Neste
caso, estes materiais ndo poderdo ser identificados com etiguetas de codigo de barras.
Mas poderia se criar uma codificagio para cada um destes materiais, para facilitar o
apontamento de consumo. Neste caso, as informag¢des codificadas seriam somente o

cddigo do produto e o digito de controle do cddigo de barras.

6.3. Codificacio de produtos acabados e semi-acabados produzidos internamente

Todos os produtos da empresa deverdo ser identificados com etiquetas de codigo
de barras. As informagdes codificadas seriam;
- Local (1-Embu/ 2-Camagari/ 3-Pirajussara)
- Tipo do documento (no caso 0, para produgo interna (OP))
- N°® da OP
- N° do lote (data de produgdo seguida por um niimero sequencial para uma determinada
OoP)
- Cédigo do produto

- Digito de controle do codigo de barras
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o Laminados e reforcados acabados: duas etiquetas por bobina (uma colada no corpo

e outra na ponta da bobina)

¢ Laminados e reforcados semi-acabados: uma etiqueta por bobina
o Tecidos: uma etiqueta por bobina

e Mangueiras: tanto os produtos acabados como semi-acabados seriam identificados
com etiquetas de codigo de barras:
- fio bobinado: uma etiqueta por caixa de plastico
- tubo interno e tubos trancados da trangadeira ¢ da estufa: uma etiqueta por

lance de tubo

- tubo externo (produto acabado): uma etiqueta por caixa de papeldo

e Matérias-primas produzidas internamente (Setor de Mistura): duas etiquetas por

tambor (uma colada na tampa e outra na lateral)

E importante lembrar que as etiquetas apresentardo outras informagdes sobre 0s
materiais, como quantidades, validade, data de entrada, etc. No entanto, estas
informages ndo estardo codificadas no codigo de barras, ja que, somente com algumas
informacdes chave, serd possivel captar via sistema todas as informagdes dos materiais
no momento da leitura dos mesmos com o dispositivo de leitura de dados.

Os layouts das etiquetas estdo apresentados nos Anexos.

A empresa optou pela adogdo do padrio de codificagdo Inferleaved 2 of 5°

(I 2/5). A codificagdo tera somente aplicagdo interna.
6.4. Codifica¢iio dos racks, estruturas porta-pallets, gaiolas e estantes de ferro

Todas estas estruturas seriam identificadas com etiquetas metélicas de cddigo de
barras e com a gravagio na propria estrutura da sua numeragdo em tamanho legivel, para
que os funcionarios possam visualizar esta numeragio faciimente. Somente os pallets ndo
seriam identificados. As informacBes codificadas seriam o n° da estrutura e o digito de

controle do codigo de barras.

? Maiores informagSes sobre este padrio de codificagdo encontram-se nos Anexos.



Capitulo 6 - Necessidades do Sistema

54

O layout proposto para esta etiqueta também € apresentado nos Anexos.

6.5. Equipamentos necessarios

A seguir relaciona-se a distribuiggo dos equipamentos pela fabrica:

Madquina ou

Setor

Terminal

de computador

Impressora

Impressora

de etiquetas

Leitor

®
a
=)

Terminal

portatil

Calandra I

Calandra 11

Maquina 1 e 2°

Maguina 3

Maquina 4

Magquina 5

Magquina 6

Maquina 7

Magquina 8

Maguina 9

Maquina 10

Maquina 11

Maguina 12

Magquina 13

Teares

Setor Mangueira

Setor Mistura
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Almoxarifado e

Deposito

o+

[¥8 ]

i

Setor Pesagem

1

Tabela 2 - Distribui¢fo de equipamentos pela fabrica (Elaborado pela autora)

As impressoras serviriam para a emissio de relatdrios nas areas produtivas,

como, por exemplo, para a emissdo das ordens de liberacio (uma via somente, que

inicialmente vdo continuar acompanhando os produtos) ou de relatérios de produgéo.

No almoxarifado ¢ depdsito seriam utilizadas para a emissdo de notas fiscais, romaneios

de despacho de produtos, requisiges de materiais ¢ requisicdes de transferéncias de

materiais solicitados pelas areas produtivas.

Para a leitura dos materiais, as areas produtivas possuir8o leitores de dados CCD,

que sdo ligados aos terminais de computador através de cabos, enquanto que no

3 Devido A proximidade fisica destas méquinas, as mesmas podem compartilhar os equipamentos,
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almoxarifado e depdsito cada conferente devera possuir um terminal portatil de

radiofrequéncia.

6.6. Qutras consideracées

As matérias-primas que possuem prazos de validade terdo estes prazos
cadastrados no sistema, de forma que, na geracdo das etiquetas para estes materiais,
através da data de entrada’ (matérias-primas compradas de terceiros) ou data de
produgdo (tecidos ¢ misturas produzidos internamente), o proprio sistema busca as datas
de vencimento dos materiais. Caberd ao Setor de Laboratdrio o cadastramento ¢ a
atualizacdo dos prazos de validade das matérias-primas.

Os produtos que sio armazenados em gaiofas sdo enviados aos clientes
juntamente com estas estruturas de armazenagem, as quais sdo posteriormente
devolvidas a empresa. Para efeito de controle dos pesos brutos dos produtos no
momento de despacho dos mesmos, seria necessario que, no momento da leitura destas
estruturas via c6digo de barras, o sistema possuisse os pesos das mesmas cadastrados no
sistema. Desta forma, os pesos de todas as gaiolas devem ser registrados no sistema.
Cabera ao dep6sito o cadastramento e a atualizagio dos pesos das gaiolas.

Todo o sistema informatizado da empresa, incluindo as outras unidades
produtivas e escritorio comercial central, j4 esta interligado através de uma rede. Isto ¢

um pré-requisito fundamental para os fluxos de informagdes na empresa.

*De acordo com os atuais procedimentos estabelecidos com relagio ao reccbimento de matérias-primas
compradas de terceiros, os prazos de validade destas matérias-primas estiio ligados as datas de entrada
das mesmas na empresa, € nfo as daias das respectivas produgdes.
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Capitulo 7 - Concepcdio do Sistema

7.1. Recebimento de matérias-primas

7.1.1. Recepcio

Mudancas:

- Atualizag8o do estoque de matérias-primas “real time”.
- Eliminagfio dos documentos de requisi¢iio de compras.
- Emiss@o do RRF via sistema.

- Baixa automatica do pedido de compra via sistema.

Os pedidos de compra de matérias-primas, que sdo digitados pelo Depto. de
Suprimentos, seriam acessados pela Recepgio via sistema, através dos respectivos
nameros, que aparecem nas notas fiscais de entrada de materiais. Desta forma, elimina-se
a necessidade de se manter os documentos de requisicio de compras (que seria uma
forma de verificar a existéncia do pedido e conferir os dados da nota com os dados do
pedido, além de fornecer o codigo do material). Caso n3o venha especificado na nota
fiscal o n° do pedido correspondente, a Recepgiio poderia acessar o pedido ao consultar
no sistera os pedidos pendentes de um determinado fornecedor, bastando para isto
informar o nome resumido ou codigo do mesmo.

Havendo o pedido, é feito o preenchimento do RRF via sistema, sendo que
muitas das informagdes ja aparecerdo na tela, como coédigos e descrigdes do materiais,
nome ¢ codigo do fornecedor, quantidades e data de entrega (informacgdes “puxadas” do
pedido), sendo possivel efetuar as mudancas necessarias, incluir ou cancelar
determinados itens. Teria-se que digitar o n° da nota fiscal de entrada. O estoque de
matérias-primas ¢ atualizado com as quantidades do RRF (ou quantidades da nota fiscal,
que podem corresponder ou ndo as quantidades do pedido (ha tolerincias)). O préprio
sistema faz as baixas parciais ou totais dos pedidos, ao comparar as quantidades do
pedido com as quantidades do RRF, sendo possivel ainda optar pela baixa total dos itens

quando restarem saldos. Posteriormente, emite-se o RRF em duas vias. No RRF
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aparecem as quantidades referentes a nota fiscal, havendo ainda um campo para que o
almoxarifado preencha as quantidades recebidas apos a conferéncia dos materiais.

Podem existir varios RRFs ligados a um mesmo pedido (caso de entregas parciais
dos pedidos). Ao chamar um pedido no sistema, apareceriam todos os RRFs ligados a
ele.

O Setor de PCP, o Depto. de Suprimentos e o Setor de Contas a Pagar poderdo
ter acesso as informagdes de entrada de matérias-primas via sistema, com a possibilidade
de emitirem relatérios didrios de entrada de materiais.

As matérias-primas enviadas pelos clientes, para o consumo em seus produtos,
ndo possuem pedido de compra, € serdo langadas diretamente num estoque a parte
(estoque de materiais de terceiros), havendo a necessidade de se digitar todos os dados
de entrada dos materiais {codigo do material, data de entrada, n® da nota fiscal, codigo

do cliente, qtde da nota) para o preenchimento do RRF.

7.1.2. Almoxarifado

Mudancas:

- Preenchimento de um romaneio dos produtos recebidos.

- Emissdio das etiquetas de cddigo de barras dos materiats. Atualizagiio do estoque de
matérias-primas lote a lote.

- Identificag@o no sistema dos racks de armazenamento das bobinas de tecidos.

O almoxarife preenche o RRF com as quantidades de materiais entregues, ficando
com uma via deste documento e entregando a outra para o motorista, para ser deixada
na Recepgio. Preenche ainda um romaneio dos materiais entregues, de acordo com a
posterior tdentificagdo dos mesmos (por pallet, tambor, etc), para poder, juntamente com
o RRF, emitir as etiquetas de identificagdio dos materiais. De posse do RRF, que possui
um n°, 0 almoxarife pode ter um novo acesso aos dados do RRF via sistema, como
codigos e descrigbes dos materiais, n° da nota fiscal, data de entrada, etc, bastando ao
mesmo digitar as quantidades recebidas (lote a lote), e, em alguns casos, o n° do lote do
cliente (informagdo importante no caso dos pigmentos), para emitir as etiquetas. O

estoque ¢ atualizado lote a lote.
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O sistema compara as quantidades registradas pelo almoxarifado (lote a lote) com
as quantidades registradas pela Recep¢do (total, tirada pela nota fiscal), e se houver
alguma divergéncia entre elas, o sistema a acusa, para que os devidos ajustes sejam feitos
ou providéncias sejam tomadas. Lembremos que as informagdes sobre quantidades
abastecidas pela Recepcio no sistema sdo a nivel “macro”, enquanto que as informagdes
do almoxarifado sdo a nivel “micro” (isto nfio significa uma duplicidade de entradas dos
materiais no estoque). As etiquetas sdo coladas nos produtos, que agora seguem para o
armazenamento nas areas do almoxarifado pelo operador de empilhadeira. No caso dos
tecidos, que sdo armazenados em racks, seria necessario proceder-se & leitura das
bobinas e dos respectivos racks de armazenamento através do terminal portatil.

No caso das matérias-primas a granel, descarregadas diretamente nos tanques de
armazenagem, como € o caso de alguns plastificantes, as quantidades entregues serdo
tiradas somente pela diferenca de pesos do caminh3o-tanque na entrada e na saida do
mesmo da Recepgéo (o almoxarifado ndo preenche o RRF com as quantidades recebidas,
e nem identifica os materiais). O procedimento continua sendo o mesmo adotado
ultimamente, a (nica diferenca é que a entrada destas maténias-primas no sistema sera
dada no momento da chegada dos caminhdes na Recepciio, através das quantidades das
notas fiscais. Se houver diferengas significativas entre os pesos das notas e os registrados

pela balanca, ajustes posteriores terdo que ser feitos.

7.2. Transferéncias de produtos entre unidades produtivas

Mudancas:
- Atualizagio do estoque automadtica ao chamar os dados da nota fiscal de saida.

- Atualizagdo do estoque lote a lote (bobina a bobina) via leitura de codigo de barras.

Os produtos acabados e semui-acabados enviados da umdade produtiva de
Camacari, para serem armazenados ou serem acabados aqui, ja virdo identificados com
etiquetas de codigo de barras. A Recepgdo recebera a nota fiscal de saida destes
materiais de Camacari, ¢ dara a entrada destes materiais automaticamente, a0 chamar o
n° da nota fiscal no sistema (as duas unidades estdo interligadas via sistema). O RRF
também ¢é emitido, com as informagdes “puxadas™ da nota fiscal correspondente, tendo-

se que digitar somente as datas de entrada dos materiais.
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O almoxarifado recebe e preenche o RRF com a quantidade de material entregue,
informa no terminal portati o n° do RRF e procede & lettura dos materiais.
Automaticamente, o estoque é atualizado lote a lote. Se houver alguma diferenga entre
as quantidades da nota e a registrada via leitura, o sistema a acusa, para que 0s ajustes
sejam feitos.

Estes produtos sdo armazenados em racks. Procede-se a leitura das bobinas e dos
respectivos racks de armazenamento, e posteriormente transporta-se os racks para os

locais de armazenamento.

7.3. Abastecimento de matérias-primas das dreas produtivas

Mudancas:
- Preenchimento de requisi¢des de matérias-primas via sistema.

- Atualizagdes dos estoques intermediarios nos momentos das entradas/saidas (em tempo

real) das transferéncias de materiais.

As diversas areas produtivas fariam as requisi¢Ges de matérias-primas via sistema,
sendo que estes documentos sairiam impressos no almoxarifado. Nesta requisicdo de
materiais teriamos, para cada material solicitado:

- codigo e descrigdo do material

- quantidade requisitada

- &rea solicitante e respectivo n° do centro de custos (CC)

- data ¢ horario de emissdo do documento

- observagdes (por exemplo, material de determinado cliente')

Os funcionarios preenchem somente os campos de coddigo dos materiais,
quantidades requisitadas e observagtes, sendo que 0s outros dados sdo capturados pelo
sistema.

No caso dos tecidos, que estdo armazenados em racks, apareceriam na requisi¢do
todos os n® de racks que comportam determinado tipo de tecido (o proprio sistema busca
esta informagdo), para facilitar o trabalho de localizag@o e separagio do material pelo

almoxarifado.

-

' As areas produtivas ji sabem quando devem usar material enviado pelo cliente.
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De posse desta requisicio, o operador de empilhadeira ou conferente do
almoxarifado procura os materiais, anotando na requisigio as quantidades a serem
entregues. Neste momento, também faz a transferéncia de centro de custos dos materiais,
via terminal portatil, através do n° de requisicio dos materiais, efetuando a leitura das
cargas a serem transferidas e digitando o n° do CC destino dos materiais.

O operador de empilhadeira da fabrica, de posse desta requisi¢io, transporta os
materiais para a area produtiva em questo.

A pessoa responsavel pelo recebimento de materiais na area produtiva em
questdo procede a uma conferéncia e leitura das cargas, sendo que no sistema ficarfio
registradas as quantidades recebidas, ao chamar o n° de requisi¢do dos materiais. Caso
haja alguma divergéncia entre as quantidades entregues e recebidas, as mesmas ficam
registradas no sistema.

Hoje, quando determinada area solicita determinado tipo de tecido, desloca-se
um rack inteiro para a producdo, independentemente deste rack possuir outro tipo de
tecido ou ndo. Com isto, perde-se em momentos de movimentagio (quantidade
transportada x distancia percorrida), ocasionando movimentagdes repetitivas que ndo
agregam valor, Além disso, dificulta o controle das mercadorias transportadas e
armazenadas em determinada area. Somente os materiais solicitados deverdo ser
transportados.

As matérias-primas preparadas no Setor de Mistura também seriam requisitadas

a0 almoxarifado.

7.4. Programaciio dos produtos

Mudancgas:
- O Setor de PCP vai liberar as ordens de produgfo, os relatorios de programacéo da
producdo e os relatorios de calculo de consumo de matérias-primas para as areas

envolvidas via sistema.

Logo apos a programagéio dos produtos, as ordens de produg@o sdo liberadas via
sistema para as respectivas dreas produtivas, os relatérios de caiculo de consumo de
matérias-primas sfo liberados para as areas produtivas (Calandras) e Setor de Pesagem,

enquanto que os relatorios de programagio da produgdo sdo liberados para o Setor de
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Controle da Qualidade. Desta forma, elimina-se a necessidade de emissdio destes

documentos pelo Setor de PCP.

7.5. Apontamento da producio e geracio de etiquetas de codigo de barras para os

produtos semi-acabados e produtos acabados pelas dreas produtivas

Mudancas:

- As areas produtivas terdio acesso as ordens de produgéio via sistema.
- Os apontamentos da produgio serdo feitos diretamente no sistema.
- As areas produtivas emitirdo as etiquetas de codigo de barras.

- AtualizagBes automaticas dos estoques, ao término da OP.

7.5.1. Os Setores de Laminados e Reforcados

O cronograma de produgio seria acessado via sistema pelas respectivas areas
produtivas. Neste cronograma, temos a sequéncia das ordens de produgio segundo a
programagéo pelo PCP.

Ao entrar no sistema de apontamento da produ¢io, o funciondrio da maquina
digita o numero da ordem de produgdio, e automaticamente a ordem de produgio
aparece na tela, H4 campos para a informagiio do turno e turma, automaticamente
aparecem informagdes sobre a data e o horario inicio da produgdio, que correspondem a
data e horario de abertura da ordem de produgio no sistema pela area produtiva.
Possiveis altera¢tes na data e horario inicio da produgfio podem ser efetuadas.

A medida que as bobinas sdo produzidas, um funcionério da area faz a pesagem
das mesmas, ¢ digita no terminal de computador as metragens € oS pesos
correspondentes, de forma que a ordem de liberagio de produtos vai sendo preenchida.
O sistema vai verificando a relagdo metragem-peso de cada bobina, e caso esta relagio
nfio esteja dentro das tolerdncias (material de 1° linha), o sistema acusa o erro. Nao
havendo erro, automaticamente é emitida a etiqueta de codigo de barras (as outras
informagdes das etiquetas ja constam no sistema, a produgo sé complementa o peso € a
metragem das bobinas). No sistema é possivel dar um destino alternativo para estes
materiais; 2° linha, sucata, aparas. No caso de materiais de 2° linha, também digita-se as

metragens ¢ 08 pesos das bobinas, enquanto que no caso de materiais sucatas e aparas
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digita-se somente os pesos destes materiais. As etiquetas destes materiais também s&o
emitidas. Os materiais sdo identificados. No sistema de apontamento da produgéo ha
campos para o registro de horas improdutivas, de inspecio dos produtos gerados e de
observagoes.

No momento de produgdo das bobinas, sera necessario informar ainda o tipo de
tubo de papeldo ou ferro utilizado® . Teria-se que haver a correlagio bobina-tubo. Desta
forma, também ficaria registrado no sistema o peso bruto de cada bobina (para efeito de
controle dos pesos no momento dos despachos dos produtos).

H4 casos em que as bobinas necessitam passar por um teste de inspeciio antes de
serem aprovadas e receberem a etiqueta final de identificagdo, como no caso de alguns
laminados produzidos nas calandras. As bobinas ndo aprovadas terdo seu destino
redefinido no sistema pelo funcionario da area, e uma nova etiqueta serd emitida, na qual
constara o destino do material.

Apds o término de uma ordem de produgdo, informa-se a data e o horario
término da produciio, a baixa parcial ou total da mesma, para efeito de atualizagiio do
cronograma de produciio, fecha-se a ordem de produg@o via sistema e uma nova ordem
de produgdo pode ser iniciada. A posigio do estoque intermediario ou final € atualizada,
dependendo do destino do material (que ja esta definido no sistema). Por exemplo, caso
uma bobina tenha como destino uma maquina X, a posi¢do do estoque do centro de
custos da maquina X seria automaticamente atualizada. No momento do armazenamento
das bobinas em racks, procede-se a leitura das bobinas e dos respectivos racks. Desta
forma, também ficaria registrado no sistema o n® do rack no qual encontra-se
determinada bobina. Este rack pode ser levado pelo operador de empilhadeira da fabrica
para a sua area de armazenamento.

Logo apds o término da produgdo de uma OP de produto acabado, o PCP tem
acesso a esta informacdo através de um documento impresso no setor. Desta forma,

pode empenhar e faturar o material mais rapidamente.

Teares

No sistema de apontamento da produgdo, além das informagdes das metragens e

pesos das bobinas de tecidos, haveria campos para a digitagio dos defeitos produzidos

% Os laminados ¢ reforgados s3o bobinados em tubos de papeldo ou de ferro.
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(tipos e localizagGes), ja que estas informagdes sdo importantes para as areas produtivas
que irio consumir os tecidos (informac¢des estas que aparecerdo na etiqueta). De acordo
com o nivel de defeitos, o sistema automaticamente classifica as bobinas de tecidos
(informag@o importante para o PCP e areas produtivas). Os funcionarios também teriam
que informar os tipos de fios e pastas utilizados (informagSes estas que podem ser
fornecidas via leitura das etiquetas de codigo de barras ou digitagio dos respectivos
codigos dos materiais). Esta classificagdo dos tecidos encontra-se nos Anexos.

No caso da urdideira de fios, seriam apontados os pesos liquidos dos fios urdidos
e os pesos dos respectivos carretéis de urdimento.

As etiquetas de identificagio seriam emitidas para cada bobina de tecido ou
carretel com fios. Ao término da OP, o funcionario escolhe no sistema o centro de custos
destino do material para a atualizagio do respectivo estoque. Por exemplo, no caso dos
tecidos, o destino pode ser o almoxarifado ou entfio alguma maquina produtiva (neste
€aso, a maquina estaria aguardando a chegada do material).

Com relagio aos tecidos comprados de terceiros, seria necessario um acordo com
estes fornecedores para que os mesmos identifiquem os defeitos e suas respectivas
posi¢des nos tecidos fornecidos, assim como suas respectivas classificagGes. Desta
forma, o almoxarifado, ao receber os tecidos destes fornecedores, informaria no sistema

as suas classificagdes, no momento da digitagio das quantidades recebidas lote a lote.

7.5.2. O Setor de Mangueiras

O PCP enviaria ao setor um relatério com todas as pendéncias de compra de
mangueiras existentes (como feito atualmente’ ), e outro relatério com os n°s de todas as
OPs abertas para as diferentes maquinas e produtos do setor (tanto para produtos
acabados como semi-acabados).

Desta forma, ao chamar o n° da OP no sistema, ¢ possivel ir fazendo o
apontamento da producgio, que pode variar de acorde com as maquinas envolvidas:

- extrusoras de tubo interno, trangadeiras e estufa: digita-se as metragens e os pesos dos
lances de mangueiras. O sistema verifica a relagio metragem-peso de cada lance de

mangueira, ¢ caso esta rela¢do ndo esteja dentro das tolerdncias, o sistema acusa o erro.

3 Nio pretendemos com este trabalho modificar a forma de programagdo da produgio por parte do PCP.
Na verdade, o ideal seria que o PCP também fizesse a programagiio da produgio do Setor de
Mangueiras.
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Ndo havendo erro, automaticamente é emitida a etiqueta de codigo de barras. No sistema
¢ possivel dar um destino alternativo para estes materiais (2° linha, sucata, aparas).
- extrusoras de tubo externo: como sera emitida uma etiqueta de identificagdo por caixa
de papeldio e uma caixa de papeldo pode conter 1 ou mais lances de mangueira,
dependendo das metragens destes lances, teria-se que optar pelo tipo de etiqueta a ser
utilizada (para um lance, para dois lances, etc). Depois de feita a escolha da etiqueta,
digita-se as metragens e 0s respectivos pesos dos lances de mangueiras. Novamente aqui
o sistema compara a relagio metragem-peso de cada lance, sendo automaticamente
emitida a etiqueta de identificagio caso esta relagiio esteja dentro das tolerdncias, ¢
sendo possivel também dar um destino alternativo para estes materiais.
- bobinadeira: digita-se os pesos dos lotes (caixas) de fios bobinados, e automaticamente
as etiquetas sdo emitidas.

Todas as outras informagtes das etiquetas sdo capturadas pelo sistema da ordem
de produgio ou ststema de apontamento {(como data de producéo, por exemplo).

No sistema de apontamento da produgiio ha campos para o registro das horas
improdutivas, de inspegdo dos produtos gerados e de observacdes.

Logo apos o término da produgéio de uma OP de produto acabado, o PCP tem
acesso a esta informacgdo através de um documento impresso no setor. Os estoques

intermedianios ou finais sdo atualizados.

7.5.3. O Setor de Mistura

O PCP enviaria ao setor um relatério com todas as OPs abertas para os diferentes
materiais produzidos no setor, de forma que as ordens de producgio também seriam
acessadas via sistema. No sistema de apontamento da produgio bastaria digitar as
quantidades produzidas. A etiqueta de identificagio com codigo de barras seria emitida
para cada lote de matenial (tambor).

O sistema de apontamento da produgio segue o mesmo principio em todos as
areas produtivas (apontamento de horas improdutivas, observagdes, inicio e término da

ordem de produgdo, atualizacio dos estoques ao término da OP, etc).
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7.6. Apontamento do consumo de materiais pelas dreas produtivas®

Mudancas:
- Apontamentos de consumo de materiais via leitura de codigo de barras.

- Baixas automaticas dos estoques de materiais, ao término da OP.

7.6.1. O Setor de Laminados

O setor segue o relatorio de célculo de consumo de matérias-primas para a
preparagdo do material a ser carregado nas calandras. No entanto, hé tolerdncias para as
quantidades de matérias-primas carregadas. Estas quantidades reais utilizadas seriam
agora apontadas.

Via sistema, os setores de laminados e pesagem teriam acesso 4 este relatorio,
através do n° da OP, no qual constam as matérias-primas e respectivas quantidades a
serem carregadas.

A medida que as matérias-primas sdo carregadas nas calandras, registra-se no
sistema o apontamento de consumo, efetuando a leitura do material ¢ confirmando o
consumo {quantidade registrada na etiqueta de identificacdo do material), ou efetuando a
leitura do material e digitando o consumo. Lembremos que algumas matérias-primas
serdo identificadas em lotes, alguns lotes de materiais sdo consumidos parcialmente, e os
materiais sdo descarregados ao longo da produciio nas calandras. Portanto, sera possivel
efetuar a leitura dos materiais e digitar as quantidades carregadas, tantas vezes quantas
forem as quantidades carregadas.

No caso das matérias-primas a granel descarregadas diretamente nos tanques de
armazenagem, os funcionarios do setor possuiriam uma tabela com a descrigdo dos
produtos e respectivos cOdigos de barras. Desta forma, ao carregar estes matenais,
fariam a leitura dos codigos correspondentes e informariam as quantidades carregadas.
Isto seria uma forma de facilitar o apontamento de consumo destes materiais, nédo
havendo a necessidade de se digitar os seus respectivos c¢odigos, ja que estes materiais
ndo podem receber etiquetas de identificagio. Mas ndo serd possivel capturar

informag&es adicionais sobre os materiais (como acontece atualmente), como n® da nota

* Lembremos que todos os apontamentos de consumo continuariam sendo feitos por OP.




Capitulo 7 - Concepgio do Sistema 66

fiscal de entrada, lote do cliente, data de entrada, etc, face 4 esta peculiaridade destes
materiais.

O consumo de tubos seria automaticamente registrado pelo sistema baseado nos
apontamentos da produgdo, nos quais se informam os tipos de tubos utilizados para as
diferentes bobinas produzidas (quantidade de tubos utilizados = quantidade de bobinas
produzidas). Caso haja perdas de tubos, estas devem ser registradas no sistema, para

atuahizagdo dos estoques.

7.6.2. O Setor de Reforcados

Os materiais consumidos neste setor sdo: filmes, produtos semi-acabados,
tecidos, fios, pastas, lacas, tintas e tubos (de papeldo ou ferro).

O consumo de tubos seria registrado da mesma forma que no setor de laminados.

O que acontece neste setor, ¢ ndo acontece nas calandras, € que um material
carregado na maquina pode ser usado apenas parcialmente, podendo ser reutilizado na
producdo (com excegdo dos tubos). Desta forma, o apontamento de consumo dos
materiais teriam que ser feitos ao final dos seus consumos (ou término das OPs, o que
acontecer antes), ou entfio, se fosse feito & medida que s8o carregados nas maquinas,
havendo sobras, teria-se que registrar estas informagGes no sistema, para a apuragdo
correta do consumo dos materiais.

Optou-se por apontar o consumo destes materiais na medida que os mesmos sdo
carregados nas maquinas, havendo excegdes, como no caso dos calculos tedricos de

consumo de pastas nos teares.

- filmes, produtos semi-acabados e tecidos

Lembremos que estes materiais serdo identificados unidade a unidade (bobina a
bobina) através de etiquetas de codigo de barras.

Os apontamentos de consumo destes materiais seriam feitos 4 medida que os
mesmos sdo carregados nas maquinas, através da leitura das etiquetas de codigo de
barras. Neste caso, procede-se somente a leitura das etiquetas, ndo sendo necessario
digitar as quantidades carregadas.

Havendo sobras destes materiais, registra-se as mesmas no sistema, logo apos os

respectivos consumos (parciais). Haveria uma opg¢do no sistema de apontamento de
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sobras dos materiais, bastando efetuar a leitura das efiquetas antigas e digitar as
quantidades restantes (em quilos ou em metros, automaticamente o sistema, atraves de

uma regra de trés, calcula a nova metragem ou peso da bobina).

- fios
Lembremos que estes materiais serdo identificados em lotes (pallet ou caixa de

papeldo), com exce¢lo dos fios em carretéis (fios urdidos), que serdo identificados

unidade a unidade.

1° caso: fios em gaiolas {presentes na urdideira e em aiguns teares)

Os consumos destes fios continuariam sendo tirados através de um calculo
tedrico nos teares (fios de urdume) ou através da diferenga de pesos dos carretéis cheios
e dos carretéis vazios (urdideira). Isto porque se torma invidvel descarregar as gaiolas
(que podem chegar a ter até mais de 400 posi¢cdes de abastecimento de fios) somente
para se apurar as quantidades consumidas de fios (através da diferenga dos pesos inicial e
final dos mesmos). A diferenga seria que estes calculos seriam feitos pelo proprio
sistema, ao término da OQP, baseados nos apontamentos da produgdo (fios utilizados,
quantidades produzidas e pesos registrados).

O que complica seria identificar as quantidades de materiais consumidos por lote
de material carregado, ja4 que uma gaiola pode conter fios de diferentes lotes, com
diferentes n°s de notas fiscais de entrada, e sempre ha sobras de fios na gaiola. Visando
contornar este problema, optou-se por efetuar, no momento do carregamento dos fios na
gaiola, a leftura destes materiais, com a possibilidade de se digitar as quantidades
carregadas de cada lote. No entanto, este regisiro inicial n3o seria considerado um
apontamento de consumo. O consumo seria tirado via célculo tedrico, como explicado
anteriormente, e seria feito um rateio dos materiais consumidos de acordo com as
quantidades carregadas de cada lote. Desta forma, temos as quantidades consumidas de

materiais por lote de material carregado.

2° caso: fios urdidos {urdume e amarracéo) e fios trama. (em tubetes)

Os consumos destes fios seriam apontados & medida que os mesmos sio
carregados nas maquinas, através da leitura das etiquetas de codigo de barras. No caso

dos fios urdidos (identificagio unitaria), procede-se somente 3 leitura das etiquetas, nio
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sendo necessario digitar as quantidades carregadas. No caso dos fios em tubetes
(identificacdo em lotes), procede-se 4 leitura das etiquetas e digita-se as quantidades
carregadas, a cada novo carregamento. Em ambos os casos, havendo sobras dos
materiais lidos, registra-se as mesmas no sistema, para a atualizagdo do consumo de
materiais. As quantidades das sobras podem ser tiradas através da pesagem dos fios ou
através do calculo tedrico, baseado nos pesos das bobinas produzidas (as vezes ndo

compens pesar as sobras de fios, quando as mesmas serfo utilizadas na OP seguinte).

- pastas, lacas e tintas

Os célculos de consumo de pastas nos teares teriam que continuar sendo feitos
via calculo tedrico (diferenga dos pesos liquidos das bobinas e os pesos dos fios trama e
urdume’), j& que a linha de abastecimento de pasta é comum a estes teares {tambor
unico), e ndo ¢ possivel identificar o consumo de pasta por maquina, muito menos por
OP. Novamente estes calculos seriam feitos diretamente pelo sistema, logo apds os
términos das OPs, baseados nos apontamentos da produclio e registros de consumo
(calculo posterior ao de consumo de fios urdume). Seria feita ainda a leitura destes
materiais para a capturacio dos seus dados (n° da nota fiscal, codigo do fornecedor, etc),
mas as quantidades de materiais consumidos seriam tiradas via calculo tedrico.

O consumo de lacas, pastas e tintas nas ouiras maquinas seriam apontados a
medida que estes materiais sdo carregados nas maquinas, através da leitura das etiquetas
de codigo de barras. Como estes materiais sio consumidos aos poucos, ao longoe da
producio das OPs, procede-se a leitura dos materiais e digita-se as quantidades
carregadas, a cada novo carregamento. Havendo sobras de materiais, digita-se as

quantidades restantes para os ajustes das quantidades consumidas.
7.6.3. O Setor de Mangueiras

Os materiais consumidos neste setor séo:
- granulados (tubo interno e tubo externo)
- fios (bobinadeira)

- colas (trangadeira)

- caixas de papeldo

% Os tecidos que possuem amarragio ndo consomem pasta.
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- produtos semi-acabados

Lembremos que todos os produtos semi-acabados (fio bobinado, tubo interno ¢
tubo trangado) seriam identificados com etiquetas de codigo de barras. Os fios bobinados
seriam identificados em lotes (um lote corresponderia a uma caixa de fios bobinados) e

os tubos internos e trangados seriam identificados individualmente, por lance de tubo.

- extrusoras de tubo interno

O apontamento de consumo de granulados seria feito a medida que os lotes
(sacos de 20 kg) sdo carregados nas maquinas (parcial ou totalmente), via leitura das
etiquetas de codigo de barras, com a possibilidade também de se digitar as quantidades
carregadas, e caso haja sobras destes materiais ao término da OP, registra-s¢ as mesmas

no sistema,

- bobinadeiras

O apontamento de consumo de fios seria feito a2 medida que os mesmos sdo
carregados nas maquinas, através da leitura das etiquetas de codigo de barras. Neste
caso, procede-se a leitura das etiquetas e digita-se as quantidades carregadas, a cada
novo carregamento. As sobras de fios devem ser registradas ao término da OP, e podem

ser tiradas através de pesagem ou calculo teorico.

- trancadeiras

Aqui sdo consumidos os tubos internos, as colas ¢ os fios bobinados. O
apontamento de consumo destes materiais seria feito & medida que os mesmos sio
carregados nas maquinas. No caso dos tubos internos bastaria efetuar a leitura destes
materiais, ja que os lotes (unitarios) sdo completamente consumidos. No caso das colas
e dos fios bobinados, seria feita a leitura destes materiais e ocasionalmente digitaria-se as
quantidades carregadas (materiais que podem ser consumidos parcialmente, ao longo da

produgdo das OPs). As sobras de materiais também seriam registradas no sistema.

- estufas
Aqui sfio consumidos os tubos trangados que saem da trangadeira. Bastaria
efetuar a leitura dos tubos trangados, & medida que os mesmos sdo carregados nas

maquinas.
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- extrusoras de tubo externo

O apontamento de consumo de granulados seria feitos de modo idéntico ao
apontamentos de consumo de granulados utilizados para se fabricar os tubos internos. O
apontamento de consumo dos tubos trangados seria feito a medida que os mesmos séo
carregados nas maquinas.

O consumo das caixas de papeldo seria informado via leitura das etiquetas de
codigo de barras destes materiais, com a possibilidade de se digitar as quantidades

utilizadas. Este apontamento poderia ser feito somente ao término das OPs.

7.6.4. O Setor de Mistura

O apontamento de consumo de materiais neste setor seguiria o principio do Setor
de Laminados, com o consumo das matérias-primas sendo apontado & medida que as
mesmas sdo carregadas nas batedeiras.

Aqui também s3o consumidas matérias-primas a granel, descarregadas
diretamente nos tanques de armazenagem. O apontamento de consumo destes materiais

seria idéntico ao das calandras.

7.7. Rastreabilidade dos materiais consumidos

Sera possivel rastrear os materiais consumidos numa determinada ordem de
produgdo, devido aos apontamentos de consumo via leitura de codigo de barras. Ao se
efetuar a leitura de determinado produto, serda possivel saber quais os materiais ¢

respectivos lotes de identificagdo foram utilizados na ordem de produgdo do produto.

7.8. Identificaciio das sobras de materiais pelas areas produtivas

Os materiais a serem devolvidos ao almoxarifado e os materiais que sobrarem nas
proprias areas produtivas, para serem consumidos posteriormente, receberfio etiquetas
de codigo de barras atualizadas com as quantidades restantes.

Logo apos o registro no sistema da existéncia de sobras dos materiais lidos (para
atualiza¢io do apontamento de consumo), seriam automaticamente emitidas as etiquetas

atualizadas do materiais. No caso do consumo dos materiais apontados via digitagdo das
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quantidades carregadas, os funcionarios podem optar pela emissdo das etiquetas de
sobras somente ao término das OP.

Uma outra alternativa para a emissdo das etiquetas atualizadas dos materiais seria
efetuar a leitura das etiquetas antigas e digitar no campo apropriado as novas
quantidades dos materiais.

Caso haja o descarregamento das gaiolas para as trocas de fios, as sobras de fios
destes descarregamentos serdo identificadas com etiquetas de codigo de barras. Apds o
rateio do consumo de fios de acordo com as quantidades carregadas de cada lote, o
sistema j& possui as informagGes das quantidades restantes de cada lote, bastanto optar
pela emissdo automatica das etiquetas de sobras. Cada sobra de lote de materiais sera
identificada. Sugere-se que para isto se identifique no tubete de cada fio o n° do lote

correspondente no momento do carregamento da gaiola.

7.9. Transferéncias de matérias-primas das dreas produtivas para o almoxarifade

(devolugoes)

Mudangcas:
- Preenchimento de requisigdes de transferéncia de matérias-primas via sistema.
- AtualizagGes dos estoques intermediarios nos momentos das entradas/saidas (em tempo

real) das transferéncias de materiais.

No caso de haver consumo parcial dos materiais requisitados ao almoxarifado,
pode ocorrer devolugdes das sobras ao mesmo. Neste caso, a area produtiva em questio
terd que gerar uma etiqueta atualizada dos respectivos materiais, identificando-os.

A transferéncia de materiais seria requisitada via sistema. Neste momento, a
pessoa que esta requisitando a transferéncia, procede 4 leitura dos materiais (quantidades
entregues), de forma que estas informagdes ficarfo no sistema. Faz ainda a transferéncia
de centro de custos dos materiais. Estas requisigdes sairiam impressas no almoxarifado,
possuindo as seguintes informagdes para cada material;

- codigo e descri¢iio do material

- quantidade a ser transferida

- 4rea solicitante e respectivo n° do centro de custos (CC)

- data e horario de emissdo do documento
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- observages

Esta requisi¢do € entregue ao operador de empilhadeira da fabrica, que transporta
0s materiais para a entrada do almoxarifado. No almoxarifado, a requisi¢éio € entregue a
um conferente, que se encarregara de conferir e ler os materiais (quantidades recebidas),
ao chamar o n° de requisi¢fio de transferéncia. As divergéncias a respeito das quantidades

entregues e recebidas ficam registradas no sistema.

7.10. Empenho dos produtos®

Mudancas:

- Recebimento da informagio de liberagio de produtos acabados (fechamento das OPs
pelas dreas produtivas) via sistema, “real time”.

- O setor ndo vai precisar atualizar o estoque de produtos pronta-entrega, através das
ordens de liberagdo. Nio existirio dois estoques (os chamados estoques fisico e pronta-
entrega), passando a existir somente um (chamaremos de estoque fisico).

- Nio seré necessario proceder a complementagiio das reservas dos produtos
empenhados, para escolher os n° dos racks de armazenamento das bobinas.

- N#o sera necessario emitir os empenhos. O deposito recebera estes empenhos via
sistema, através de documentos impressos. Também ndo sera necessario enviar uma via
dos empenhos para a Area de Faturamento.

- N#o sera necessario fazer o calculo dos pesos dos produtos.

- Possibilidade de se fazer consultas “on line” ¢ “real time” sobre o andamento da
produgdo (possibilidade de se acessar o sistema de apontamento da producio das areas

produtivas).

O PCP tem acesso as informagGes de liberagdo de produtos acabados através de
documentos impressos no setor. Estes relatorios deverdo conter informagdes como o n°
da OP, codigo e descrigdo do produto, a maquina que liberou o produto, quantidade
programada e quantidade total produzida.

De posse deste relatério, o PCP pode ter acesso a esta ordem de libera¢do no

sistema através do n° da OP.

®Tarefa que cabe a0 PCP.
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O empenho seria feito no estoque fisico (que agora possui informagOes
detalhadas sobre as metragens e pesos de cada bobina ou lance de mangueira, bem como
os n° dos racks de armazenamento’ ). O PCP ndo vai precisar fazer a complementagdo
das reservas, escolhendo os n° dos racks de armazenamento das bobinas.
Automaticamente, o sistema busca a informagio de todos os n° de racks que possuem
determinada metragem do produto, e que saem no empenho. Isto vai facilitar o trabalho
de separagdo das bobinas pelo depdsito. O empenho (ou ordem de carregamento) seria
enviado pelo PCP ao depdsito via sistema.

No caso dos pedidos que tiverem seus produtos empenhados e estiverem
esperando a aprovacgdio do Setor de Crédito para serem faturados, o PCP enviard os
empenhos para 0 mesmo, também via sistema (nos empenhos constam os n’s dos
respectivos pedidos). Quando os pedidos forem liberados, os empenhos serdo enviados
ao depobsito também via sistema.

O préprio sistema verifica as datas de entrega dos pedidos, e envia os empenhos

ao depodsito ou Crédito somente um dia antes destas respectivas datas.

7.11. Despacho de produtos

Mudancas:

- Recebimento dos empenhos via sistema.

- Leitura dos produtos via cédigo de barras.

- Emissdo das notas fiscais baseada nas leituras dos produtos.

- Cancelamento do empenho e baixa dos estoques automaticos.

7.11.1. Separacio de produtos

O depdsito recebe os empenhos via sistema, através de documentos impressos.

O conferente digita o n° do empenho no coletor, e, 4 medida que vai separando as
bobinas ou caixas de mangueiras, vai procedendo a leitura das mesmas. Ao final da
leitura, o sistema checa as quantidades empenhadas x quantidades separadas. Caso haja

alguma divergéncia entre as quantidades, o sistema a acusa, para alertar o conferente.

" Caso no esteja especificado no sistema o n° da estrutura de armazenamento do produto, subentende-se
que o produto estd armazenado em pallet, ja que os pallets ndo receberfio etiquetas de codigo de barras.
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7.11.2. Carregamento do caminhio

No momento do carregamento das mercadorias, o conferente do depdsito
informa no coletor o n° do empenho da carga a ser carregada, e posteriormente vai
procedendo a leitura da carga, ao mesmo tempo em que a carga € carregada no
caminhio. No caso das estruturas de armazenagem que sfo enviadas aos clientes, o
deposito procede a uma complementacio do empenho, no préprio terminal portatil,
efetuando a leitura destas estruturas para o registro no sistema.

Ao final da leitura, ha uma checagem no sistema das quantidades carregadas x
quantidades empenhadas dos materiais. Caso haja alguma diferenca entre elas, o sistema
a acusa. Optou-se por efetuar duas conferéncias (carga separada e carga carregada)
devido ao fato de ni3o haver na fibrica uma area especifica para armazenamento dos
produtos separados, e, desta forma, os produtos podem ser separados corretamente, mas

na hora do carregamento podem haver erros.

7.11.3. Emisséo da nota fiscal e do romaneio de despacho de mercadorias

Caberd ao pessoal do deposito a emissfio das notas fiscais de saida de
mercadorias. Isto sera feito baseado nos pesos reais das mercadorias carregadas,
previamente registradas no sistema através da leitura dos produtos via cédigo de barras
(no qual constara os pesos liquidos e brutos dos produtos). Para a emissdo das notas
fiscais, bastar digitar os n°s dos respectivos empenhos. As estruturas de armazenagem
empenhadas também possuirdo notas fiscais 4 parte, referentes a remessa de embalagem,
e serdo emitidas logo apos as notas fiscais dos produtos. Posteriormente, os empenhos
serdo automaticamente cancelados e o estoque sera baixado (estoque fisico), de acordo
com a leitura dos produtos. Os pedidos também serdo automaticamente baixados (parcial
ou totalmente). Por fim, s30 emitidos os romaneios de despacho de mercadorias e

automaticamente ficam registradas no sistema as datas de saida das mercadorias.

7.12. Diagramas dos processos

Apresenta-se a seguir alguns diagramas dos processos descritos.
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7.12.1. Empenho ¢ programacio dos produtos

Comercial Crédito ! PCP
= FA;aIisar \
Digtar |, credito do A
F‘efj’do cliente

B, =
Liberar OP para a fabrica, refatéric de N\
programagac da produgio parao C.Q. e
retadrio de clculo de consumo de
matérias-primas para a fabrica e Pesagem y

—_

F

; N
e




Capitulo 7 - Concepgdo do Sistema

76

7.12.2. Setor de Laminados
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PCP
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Separar e pesar
matérias-primas
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D improcdutivas, de inspegao dos produtos e apontar o

consumo de materiais

Etiueta de codigo
de bamras

Emitir etiqueta de
cédigg de barras

i Identificar
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| Libevar {fechar)
a0P

Produto Transpottar racks com
acabado produtos para uma
drea reservada
S
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7.12.3. Setor de Reforcados
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7.12.4. Setor de Mangueiras

Setor de Mangueiras
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7.12.5. Recebimento de matérias-primas
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7.12.6. Despacho de Produtos
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7.12.7. Solicitacdo de materiais ao almoxarifado

Area Produtiva Almoxarifado
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| - - Emissio automdtica da L A
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7.12.8. Devolugio de materiais ao almoxarifado
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l Capltulo 8 - Relatdrios de Estado e Indicadores de Produtividade \

Aproveitando o sistema de apontamento da produgio e de estoques concebido,

serdo desenvolvidos relatorios de estado e uma rede de indicadores de produtividade
para a empresa, que podem auxiliar as chefias e geréncias das areas produtivas nas

analises e tomadas de decisdes envolvendo os materiais.

8.1. Relatorios de Estado

Os relatorios de estado forneceriam informagSes sobre o estado dos materiais

num certo momento ou periodo do tempo.

e Produtos nfio movimentados

Atualmente, via sistema, para se ter a informagio da movimentagdo de
determinado produto (venda, produgo) num respectivo intervalo de tempo, é preciso
informar o seu codigo e o periodo em questdio. Para se obter a informac3o de todos os
produtos em estoque nfio movimentados nos ultimos 2 anos, por exemplo, serd
necessario informar, um a um, os codigos de todos estes produtos e o intervalo em
observacio.

Teria-se que criar um relatério que fornecesse a relagio de todos os produtos em
estoque ndo movimentados (venda) num certo intervalo de tempo, e as respectivas
quantidades disponiveis em estoque, bastando fornecer o periodo em analise. Desta
forma, estas informagGes seriam conseguidas mais rapidamente, otimizando a tomada de
decisdes por parte das chefias e geréncias das areas produtivas, do Setor de PCP e do
Depto. Comercial, que poderiam dar um destino alternativo para estes materiais (venda
por um pre¢o menor, por exemplo).

Neste caso, para facilitar o trabalho de localizagiio destes materiais, na relagio
proposta poderiam aparecer também os respectivos n°s dos racks de armazenamento.

Muitos produtos cadastrados atualmente no sistema poderiam ter seus codigos
desativados, ja que a produgdo dos mesmos foi interrompida a alguns tempos e nio ha

produtos em estoque. Um outro indicador forneceria a relagio de todos os produtos
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cadastrados € que ndo possuem estoque n3o movimentados num certo intervalo de
tempo. Desta forma, poderia-se ajudar o trabalho do Setor de Laboratério na

identificacdo dos produtos cujos codigos poderiam ser desativados.

Sistema:
Opcao: Produtos ndo movimentados
Sub-ep¢des: 1) Produtos sem estoque e 2) Produtos em estoque

Entrada; Periodoemandlise: / / a_ [/ [/

Saida:
Sub-opedo 1:
Ciédigo do produto | Descriciio do prodato
Sub-opgio 2:
| Codigodoproduto | Descriciodoproduic |  Qide. emestogue | N° dos Racks

¢ Matérias-primas com prazos de validade atingidos ou a serem atingidos em

determinade periodo de tempo

Hé na empresa muitas matérias-primas que possuem prazos de validade. Quando
estes prazos sio atingidos, os materiais sdo enviados ao Setor de Laboratorio, para
serem submetidos a testes, e posteriormente receberem uma reclassificagio: serem
aprovados para uso normal, serem aprovados para uso restrito ou serem reprovados.

O problema ¢ identificar estes materiais com prazos de validade atingidos (tarefa
que cabe ao almoxarifado e Setor de Mistura), ja que as areas produtivas que consomem
as matérias-primas nfo ficam observando as datas de validade das mesmas.

Levando em conta que os prazos de validade das matérias-primas estarfio
cadastrados no sistema, sera possivel criar uma relagio de todas as matérias-primas em
estoque com prazos de validade atingidos, ou ainda uma relagio de todas as matérias-
primas em estoque com prazos de validade a serem atingidos em determinado periodo
de tempo. Bastaria fornecer a data limite de andlise, e o sistema listaria todas as matérias-
primas em estoque com datas de validade inferiores a esta data.

Nesta relagio apareceriam ainda os nomes dos fornecedores, os n°s das notas

fiscais e os n°s sequenciais de identificagio das cargas, para a localizagio dos materiais.
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Sistema:

Opcao: Validade das Matérias-primas

Entrada: Data de analise:. _ /_/  (que pode ser passada, atual ou futura)
Saida:

Codigodo | Descricio | Qtde. Datade | Datade Nome do N° da nota N*
material | do material entrada | validade Tornecedor fiscal sequencial

¢ Classificacio ABC dos produtos faturados

O objetivo desse método de classificagdo ¢ identificar aqueles itens que justificam
maior atengdo e um tratamento de administra¢do e controle mais sofisticados. Obtém-se
a classificagio ABC através da ordenagdo dos itens conforme a sua importancia relativa,
onde podemos classificar as classes da seguinte maneira:

- Classe A: Grupo de itens mais importantes, requerendo maior aten¢do. Geralmente ¢
um nimero de itens que corresponde a um alto valor de consumo.

- Classe B: Grupo de itens em situag3o intermediaria entre as classes A e C.

- Classe C: Grupo de itens menos importantes (embora possa se tratar de grandes
quantidades) e que néo requer um controle exigente por representar uma parte pequena
do valor total.

Para se ter uma melhor visualizagdo dos produtos que merecem uma atengdo
especial por parte da empresa, por terem uma participagio importante no seu
faturamento, poderia-se elaborar uma classificagio ABC dos produtos faturados,
bastando fornecer o pericdo em analise.

Como a variedade de produtos na empresa é muito grande, teria-se que agrupar
os produtos em familias. Ji existe na empresa uma classificacio dos produtos em
familias, e que aparece, por exemplo, no relatorio diario ou mensal de faturamento. Os
dados que alimentam estes relatorios de faturamento seriam agora aproveitados para a
classificagdo ABC dos produtos faturados.

Haveria a possibilidade de se elaborar classificagdes ABC dos produtos dentro
das respectivas familias também, de forma a conseguir informac¢es mais detalhadas
sobre a importéncia de cada produto para a empresa.

Para se determinar os pontos de corte entre as classes A ¢ B e entre as classes B
e C, ndo existe regra absoluta. Cada profissional utiliza uma regra préatica propria, que se

apoia no bom senso e na experiéncia. Serd estabelecido, no entanto, que a classe A
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correspondera a aproximadamente 20% do total de itens, a classe B a 30% dos itens, e
os outros 50% (ou menos, dependendo dos arredondamentos) dos itens formardio a
classe C.

De posse dos dados de faturamento de cada familia de produtos, o sistema
ordena estas familias na sequéncia decrescente de faturamento, e ainda calcula as
porcentagens normais e acumuladas do faturamento de cada familia. Posteriormente,
estabelece limites para as classes de familias, ¢ monta uma classificagio ABC destas
familias de produtos.

No caso da classificagio ABC dos produtos dentro de uma mesma familia, seria
necessario informar o cédigo da familia, que pode ser considerado o codigo “cabeca” da

familia.

Sistema:

Opeio: Classificacio ABC dos produtos faturados

Sub-op¢des: 1) Em termos de familias de produtos e 2) Em termos de produtos
dentro de uma familia

Entrada:

Sub-opgdo 1: Periodo emandlise._ / / a_ [/ /

Sub-opc¢do 2: Codigo da familia:

Periodoemanalise: / / a [/ /

Saida:
Sub-opgdo 1:
Familia Faturamento | % do faturamento| Fataramenio | % do fatoramento | Classe da familia
RE) total acumuplado (R) | acumulado total
Sub-opeio 2:
Produto Faturamente | % do faturamento| Faturamento | % do faturamento | Classe do produto
(chdigo e {E$) i total acumulado {R$) | acumulado total
descricio)

+ Qtde de materiais em estoque x consumo planejado de materiais

Atualmente, € necessério emitir, via sistema, dois relatdrios, um das quantidades
de materiais em estoque e outro do consumo planejado de materiais, e ainda consultar

uma pasta com as programacgdes de compra dos materiais, para se fazer a anilise de
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necessidade de compra de matérias-primas ou compra e/ou produgdo de tecidos para a
empresa.

Teria-se que criar um relatério Unico que fornecesse estas informagdes, e ainda
que alerte a pessoa quando os consumos planejados de determinados materiais superam
as suas quantidades em estoque mais as quantidades dos respectivos pedidos de compra.
Bastaria informar o periodo em analise (em relagio aos consumos de materiais).

Isto otimizaria, de certa forma, o trabalho do Setor de PCP na programagio de
compra de matérias-primas ¢ na programagéo de compra e produgio de tecidos, dentro
da sistematica atual utilizada.

Os estoques a serem considerados englobam o do almoxarifado ¢ os das areas

produtivas.

Sistema:
Op¢do: Qtde de materiais em estoque x consumo planejado de materiais
Sub-opcoes: 1) Matérias-primas e 2) Tecidos

Entrada: Periodoemanalise; / / a [/ /

Saida:
Cédigo | Descrigio | Qide em Qtdeem | Qidetotal | Consumo | Pedidos Congunio
do do estoque ng | estoque nas em planejado de planejado > Qtde
material | material | almoxarifado arcas estocque do compra’ total em
produtivas material estoguet (tde
dos pedidos?

e Relatérios de divergéncias na producio

Serdao gerados relatérios de divergéneias na produgio quando as quantidades
entregues ¢ recebidas nas transferéncias internas de materiais ndo coincidirem (possiveis
desvios de materiais). Estes relatorios seriam emitidos pelas chefias das areas produtivas,

para a analise e tomada de providéncias.

Sistema:
Opcao: Relatorios de divergéncia

Entrada: Periodoem analise:_ / / a_/ [/

! Apareceriam neste campo as quantidades dos materiais com programagdes de compra ja fechadas, e
que ainda nio chegaram na empresa. Estas informages seriam “puxadas” do Depto. de Suprimentos da
empresa.
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Saida:

| Envio de material dosetor |  Paraoselor | Qtde. entregne | Qtde. recebida

8.2. Indicadores de Produtividade

Serdo desenvolvidos certos indicadores de produtividade para a empresa, que

poderdo auxiliar nas anilises de movimentagdes de estado dos materiais.

e Aproveitamento de materiais. Quantidade Total Rejeitada(QRej) sobre Quantidade
Total Produzida (QPr) de produtos:
ORej
QPr

As éreas produtivas registram no sistema de apontamento da produgio as
quantidades aprovadas e rejeitadas de produtos. As quantidades totais produzidas seriam
tiradas pela soma destas duas quantidades.

Estas quantidades, expressas em kg, sdo apontadas por ordem de produgdo. Em
quantidade total rejeitada incluem-se os materiais sucatas, aparas ¢ de 2° linha. Os
produtos de 2° linha (produtos fora da especificagdo, como, por exemplo, possuindo
larguras menores), assim como as sucatas, sio vendidos pela empresa a pregos mais
baixos, enquanto que os materiais aparas sio aproveitados na fabricagdo de outros
produtos, depois de sofrerem o processo de moagem.

Estes registros por ordem de produgdio seriam capturados pelo sistema para
formar um indicador da quantidade total rejeitada sobre quantidade total produzida de
produtos para cada maquina, ao informar o periodo em analise. Estes produtos podem
ser tanto produtos acabados como semi-acabados.

Um outro indicador reuniria as quantidades rejeitadas e produzidas de todas as
maquinas, dando uma idéia global do aproveitamento de materiais.

Poderia-se “dissecar” este indicador, tanto a nivel de maquina como a nivel

global, de forma a se ter uma idéia do nivel de aproveitamento de materias por destino:
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= Quantidade Total de Sucata (QSuc) sobre Quantidade Total Produzida de produtos
(QPr):
QSuc
QPr

=> Quantidade Total de Aparas (QAp) sobre Quantidade Total Produzida de produtos
(QPr):
QAp
QPr

=> Quantidade Total de Produtos de 2° linha (Q2°linha) sobre Quantidade Total
Produzida de produtos (QPr):
Q2°%hinha
QPr

Algumas perdas de materiais s30 inerentes ao processo produtivo, outras podem
ser ocasionadas por erros na dosagem de matérias-primas, problemas nas maquinas,
entre outras causas. As causas das perdas de materiais devem ser registradas por ordem
de produg@o no sistema de apontamento da produgéo, no campo de horas improdutivas.
Estes registros poderio ser aproveitados para o levantamento das causas das perdas de
materiais mais comuns, podendo haver a construgio de Diagramas de Pareto’ para as

analises destas causas.

¢ Eficiéncia de aproveitamento de materiais em relaciio 2 meta: Quantidade Total
Rejeitada(QRej) sobre Quantidade Toleravel de Rejeitos (QTol Rej) de produtos:
ORej
QTolRej

As areas produtivas possuem metas estipuladas para o aproveitamento de

materiais. Esta meta pode variar de periodo para periodo, mas normalmente fica em
torno de 70%.

% Segundo RAMOS, “Diagrama de Pareto ¢ uma forma de descrigio grafica aonde se procura identificar
quais itens sfo responsaveis pela maior parcela dos problemas”.
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De acordo com as quantidades produzidas de produtos, o sistema calcularia as
quantidades toleraveis de rejeitos, levando em conta a porcentagem meta de quantidades
rejeitadas sobre quantidades produzidas.

Este indicador também seria calculado para cada méaquina e a nivel global, ao

fornecer o periodo em analise.

¢ Cumprimento das ordens de producio. Quantidade Total Aprovada (QApr) sobre
Quantidade Total Programada de produtos (QProg):

QApr
QProg

Entende-se por quantidade aprovada de produtos, os produtos ndo rejeitados por
nenhum motivo, sendo considerados produtos de 1° linha, dentre os produtos
programados num certo periodo de tempo.

Estas quantidades seriam expressas em metros. Normalmente, as quantidades
aprovadas superam ou ficam abaixo das quantidades programadas, sendo raros os casos
em que as duas quantidades coincidem exatamente (as areas produtivas podem produzir
quantidades maiores ou menores dos que as quantidades programadas). O problema
maior ¢ quando as quantidades aprovadas ficam muito abaixo das quantidades
programadas, de tal forma que € necessario fazer a reprogramagdo dos produtos, com as
quantidades faltantes.

Para os produtos com maiores perdas no processo produtive, o Setor de PCP
sempre programa quantidades um pouco maiores do que as quantidades efetivamente
necessarias, Mas, mesmo assim, as reprogramagdes de produtos sdo constantes na
empresa.

Este indicador forneceria uma idéia do nivel de cumprimento da produgio das
quantidades programadas com produtos de boa qualidade, sendo aplicado para cada
méaquina produtiva com as quantidades de determinado periodo de tempo. Desta forma,
poderiam ser feitas comparagdes entre as eficiéncias das proprias maquinas produtivas.

Os dados para a construgiio destes indicadores seriam tirados pelo proprio
sistema do sistema de apontamento da produgdo, alimentado pelas areas produtivas e
pelo PCP (na geragdo de ordens de produgo), bastando somente informar o periodo em

analise de cobertura das quantidades programadas.
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¢ Nivel de utilizacio dos equipamentos: Tempo de Paradas (TPar) sobre Tempo de
Disponibilidade (TDis) dos equipamentos:
TPar
TDis

O tempo de disponibilidade dos equipamentos corresponde as horas disponiveis
para trabalho (horas trabalhadas). O tempo de paradas corresponde 2 diferenga do tempo
de disponibilidade e o tempo de operagdo dos equipamentos.

Em tempo de paradas incluem-se as paradas devido a manutengdes e limpezas,
falta de materiais, falta de energia, troca de ferramentas, etc, e que sdo registradas pelos
operadores das maquinas no sistema de apontamento da produgdo no campo de horas
improdutivas.

Este indicador wvisa avaliar o aproveitamento da disponibilidade dos
equipamentos, ¢ deve ser aplicado para cada maquina produtiva, sendo que o préprio
sistema captura as informagSes do sistema de apontamento da produgdo, ao informar o
periodo em anilise, selecionando do campo de horas improdutivas somente as horas
cujos codigos correspondam a paradas de maquina. Estes registros das causas das
paradas de maquinas também poderdo ser aproveitados para o levantamento das causas
das paradas mais comuns (em quantidade e em tempo perdido), através da construgio

de Diagramas de Pareto.

o Eficiéncia de utilizacio dos equipamentos: Tempo de Operagdo Real (TOpRe)
sobre Tempo de Operagdo Planejado (TOpPl) dos equipamentos:
TOpRe
TOpP1

Este indicador visa comparar o tempo de operagéo real do equipamento para se
fabricar determinado montante de produgio com o seu tempo padrio, que
corresponderia ao tempo planejado para se fabricar ¢ mesmo montante de produgdo.
Estes tempos planejados, aparecem, por exemplo, no cronograma de produgfo para cada

maquina, ao lado de cada ordem de produgo.
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Estes tempos padrdes podem ser modificados com o tempo, e estdo relacionados
com as velocidades de processamento das maquinas.
Este indicador seria calculado para cada maquina, a informar o periodo em

analise de cobertura das ordens de produgio.

¢ Confiabilidade das entregas dos pedidos: Pedidos Entregues no Prazo (PedEP)
sobre Pedidos Totais Faturados (PedTFat):
PedEP
PedTFat

Em pedidos entregues no prazo incluem-se as entregas parciais e totais dos
pedidos, dentre os pedidos faturados num certo periodo de tempo.

Este indicador seria expresso em duas unidades. em unidades monetarias, de
acordo com o custo padrio dos produtos, ¢ em horas-maquina padrio que os produtos
levariam para serem produzidos. Ao se expressar este indicador em unidades monetarias,
tem-se uma idéia do nivel de cumprimento das entregas dos pedidos em termos de valor
para a empresa. A razdo para se expressar este indicador também em horas-maquina
padrédo deve-se ao fato de se ter uma idéia do nivel de atraso em que esta a produgio.
Todos os valores deverdo ser fornecidos pelo sistema, capturados dos historicos dos
pedidos, registros de custos padrio e de horas-maquina padrio para a produgdo dos
produtos. Bastara informar o periodo de anélise de cobertura dos pedidos faturados.

Desta forma, sera possivel visualizar melhor o nivel de confiabilidade de entrega

dos pedidos na empresa, que se mostra atualmente um pouco insatisfatorio.

¢ Nivel de aceitacio dos produtos pelos clientes: Pedidos Devolvidos (PedDev)
sobre Pedidos Totais Faturados (PedTFat):
PedDev
PedTFat

Em pedidos devolvidos, considera-se somente os produtos devolvidos devido a
problemas de qualidade, dentre os pedidos faturados num certo periodo de tempo.

Incluem-se neste indicador as devolugdes parciais e totais dos pedidos.
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Este indicador também seria expresso em duas unidades: em unidades
monetarias, de acordo com o custo padrdo dos produtos, e em horas-maquina padrio
que os produtos levariam para serem produzidos. A raz8o para se expressar este
indicador em horas-maquina padrfio deve-se ao fato de se ter uma idéia do tempo de
maquina desperdigado com produtos apresentando problemas de qualidade.

Os produtos devolvidos sdo submetidos a uma analise pelo Setor de Controle de
Qualidade, para posteriormente receberem uma reclassificagdo; aparas, sucatas, produtos
de 2° linha.

Os dados para a construcdo destes indicadores seriam capturados pelo sistema do
sistema de recebimento de materiais do Setor de Recepgdo e do sistema de despacho de
produtos do deposito. Na Recepgdo, os materiais recebidos seriam classificados:
transferéncias de materiais (por exemplo, da unidade de Camagari), compras de
materiais, devolugdes de materiais, industrializagio de materiais’. A Recep¢do deve
registrar no sistema as quantidades devolvidas e os n°s dos pedidos correspondentes,
além dos motivos alegados pelos clientes da devolugdo dos materiais (as devolugdes de
materiais por problemas de qualidade teriam codigos especificos). Estas causas das
devolugtes poderfo ser posteriormente utilizadas para a construgdio de Diagramas de
Pareto pelas areas envolvidas.

Para a apuracio destes indicadores teria-se somente que informar o periodo em

analise de cobertura dos pedidos faturados.

o Cobertura dos estoques: Quantidade Total de Produtos em Estoque (QuantPrE)
sobre Quantidade Total de Produtos Vendidos (QuantPrVen):
uantPrE
QuantPrVen

Em produtos vendidos, incluem-se os produtos cujos pedidos ainda ndo foram
faturados. Ao se informar um certo periodo, teria-se em produtos vendidos todos os
pedidos com prazos de entrega abrangidos pelo mesmo. Estas quantidades seriam

expressas em metros.

3 Relaciona-se aos materiais recebidos dos clientes, para o consumo na fabricagfio dos seus produtos.
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Este indicador seria montado para cada familia de produtos de linha da empresa,
ja que se torna invidvel, frente a grande variedade de produtos, aplicar o indicador para
cada produto da mesma. A divisdo das familias de produtos seria a mesma utilizada para
a classificagio ABC dos produtos faturados.

Este indicador forneceria uma idéia do nivel dos estoques, num certo periodo de
tempo, procurando verificar até que ponto as quantidades em estoque estdo
subdimensionadas ou superdimensionadas.

Resumindo todos os indicadores propostos tem-se:

Avaliacio Indicadores
Aproveitamento de QRe] QSuc QAp Q2°linha
materiais QPr QPr QPr QPr
Eficiéncia de ORegj
aproveitamento de materiais | QTolRej
em relacdo 4 meta
Cumprimento das ordens de | QApr
produgdo QProg
Nivel de utilizagdo dos TPar
equipamentos TDis
Eficiéncia de utilizagido dos |TOpRe
equipamentos TOpPI
Confiabilidade das entregas | PedEP
dos pedidos PedTFat
Nivel de aceitago dos PedDev
produtos pelos clientes PedTFat
Cobertura dos estoques QuantPrE
QuantPrvVen

Tabela 3 - Indicadores de Produtividade (Elaborado pela autora)

Sistema:
Ope¢io: Indicadores de Produtividade
Entrada: Periodo em analise._ / / a_/ /

Saida: todos os indicadores propostos
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L

Capitulo 9 - Beneficios do Sistema e Conclusdes

Este capitulo encerra o trabalho, procurando retratar a fase atual da implantagio

do projeto na empresa, as melhorias esperadas e as obtidas até entdo, bem como

apresenta as conclusdes do trabalho e as consideragdes finais.

9.1. A implantacio

A empresa ainda est4 na sua fase inicial de implantagio do projeto. E uma fase de

adaptacéio, de treinamento e conscientizacdo dos funcionarios sobre a importincia do

projeto para a empresa.

Até o momento foram implantados:

Sistema de apontamento da produgio em nove maquinas produtivas (2 Calandras e 7
maquinas do Setor de Reforgados), incluindo-se neste sistema: chamadas das OPs e
preenchimento das ordens de liberagio via sistema (incluindo-se as horas
improdutivas e as observagdes), emissgo automatica das etiquetas de ¢odigo de barras
e identificacio dos produtos com etiquetas de codigo de barras. No entanto, os
estoques ndo estdo sendo atualizados automaticamente logo apds o término das
ordens de produgdo. O Setor de Apontamento da Produgfio ainda é o responsavel
pela atualizagfo dos estoques, ao chamar as ordens de liberaggo via sistema.

Identificagdo das matérias-primas e dos tecidos recebidos pela empresa, através de
uma maquina etiquetadora de ¢odigo de barras instalada no almoxarifado, no entanto
o sistema ainda ndo esti integrado com a Recepgdo, de forma que o pessoal do
almoxarifado precisa digitar todos os dados das etiquetas (futuramente, o pessoal do
almoxarifado vai digitar somente as quantidades dos lotes dos produtos e,
eventualmente, o n° do lote do cliente). Os estoques de matérias-primas ainda ndo

estdo sendo atualizados lote a lote.

Ainda é meio cedo para proceder-se a uma avaliagdo dos beneficios trazidos até

enido para a empresa com esta etapa inicial do projeto, até mesmo porque somente com

todo o sisiema integrado serd possivel desfrutar-se destes beneficios. Pode-se dizer, no

entanto, que otimizou-se de certa forma o trabalho de algumas areas produtivas e do
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Setor de PCP. Eliminou-se papéis nestas areas, facilitando a tarefa de apontamento da
produgdo e disponibilizando mais tempo para a realizagdo de outras tarefas. O Setor de
PCP também pode acessar o sistema de apontamento da produgio das areas produtivas

“real time™.

A seguir, apresenta-se um cronograma de implantagiio do projeto’ .

! Este cronograma apresenta uma proposta para as etapas de implantacio do projeto e seus respectivos
periodos de abrangéncia. A empresa ainda nfo tem bem delineado o cronograma de implantagiio do
projeto.
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9.2. Melhorias esperadas

A implantagio do sistema de apontamento da produgdo e estoques, utilizando a
tecnologia do codigo de barras, trara os seguintes beneficios para a empresa:
v' maior controle sobre as quantidades em estoque de matérias-primas, produtos
acabados e produtos semi-acabados (aderéncia das quantidades fisicas 4s quantidades do
sistema informatizado)
¥ maior agilidade no processamento de informagdes
v maior precisdo das informagdes processadas
v" diminuicHo significativa da quantidade de papéis (documentos)
v possibilidade de se efetuar o rastreamento dos materiais
¥’ maior controle sobre a localizagio dos materiais
v melhoria da comunicagio entre as areas produtivas, PCP e almoxarifado/depésito

v’ otimizagdo dos procedimentos de todas as areas envolvidas

Antigos problemas como a duplicidade de estoques para os produtos acabados
(estoques fisico e pronta-entrega), pesos aproximados e ndo reais dos produtos
despachados (o que acarretava grandes diferencas na balanga, dificultando o trabalho da
Recepgdo), cancelamento de notas fiscais devido a falta de produtos, estoques defasados,
alteragiio da programagdo da produgdo por falta de materiais (estoque do sistema em
conflito com o estoque real), dentre outros, serdo eliminados com a implantagio do nove

sistema.

S#o previstas ainda as seguintes mudangas operacionais;

¢ Realizacio de inventirios (para matérias-primas, produtos acabados e semi-
acabados): a realizagio de inventarios sera facilitada e fornecera dados mais precisos
através das leituras das etiquetas de codigo de barras dos materiais. Além disto, com
0 tempo, os inventdrios serdo menos frequentes, ja que sera possivel confiar nas
quantidades dos estoques do sistema.

o Compactaciio de cargas no deposito: ao transferirem um produto de um rack para
outro, para compactar as cargas, os funcionarios deverdo efetuar a leitura do produto

e do novo endereco ocupado pelo mesmo (lembremos que os racks seriam
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identificados com etiquetas de cédigo de barras). Desta forma, as informacdes sobre a
localizagdo dos produtos estardo sempre atualizadas no sistema.

¢ Realocaciio de pessoal: o Setor de Apontamento da Producéo, que conta hoje com 6
pessoas, poderé ser desativado com o tempo, ja que os apontamentos da produgdo
serdo feitos diretamente pelas dreas produtivas no sistema informatizado, e os
estoques seriam atualizados automaticamente aos términos das OPs. Estas pessoas
poderio ser deslocadas para exercerem outras fungdes, podendo de inicio

monitorar/auxiliar as areas produtivas na implantagio do novo sistema.

9.3. Conclusoes

Este trabalho apresentou a concepglio de um sistema em estruturagio dentro da
empresa, que ainda ndo tem claramente delineados os procedimentos a serem adotados e
a sistematica a ser seguida. Espera-se que o trabalho sirva como uma referéncia para a
empresa, devendo as pessoas envolvidas analisarem o sistema concebido e levantarem os
pontos a serem observados.

O que se pretende com o novo sistema ¢ agilizar os procedimentos, aumentando
o controle dos estoques de materiais, através do uso da tecnologia da informagfio. A
longo prazo, os custos serdo reduzidos.

Especial atengdo deve ser dada aos procedimentos a serem adotados pelas areas
produtivas, devendo-se ainda oferecer treinamentos para todos os envolvidos, para que
apontem as coisas certas, do modo certo € no momento certo. Sem esta conscientizagdo
por parte dos envolvidos, a implantagio do sistema ndo serd bem sucedida, e os
problemas de discrepancias dos estoques continuarfo a existir.

Os relatorios de estado e indicadores de produtividade propostos aproveitam
informagdes do sistema informatizado da empresa, ndo sendo necessario que os
funcionarios fiquem coletando os dados para aplica-los. Poderdo ser tteis para as chefias
e geréncias das areas produtivas, PCP e almoxarifado/deposito nas andlises e tomadas de
decisdes acerca da area de manufatura, ou ainda simplesmente por fornecerem uma
visualizacdo da situagiio dos materiais. Vale lembrar ainda que a aplicagiio destes
relatorios de estado e indicadores de produtividade se beneficia dos apontamentos

corretos da situagdo dos matertais.
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Somente o tempo indicara os problemas do sistema, e novas mudangas poderio
ser feitas, de forma a se buscar sempre o sistema ideal para a empresa. Daqui a alguns
anos, os fornecedores poderfo vir a identificar seus produtos com etiquetas de codigo de
barras, e os clientes da empresa também poderdio vir a aproveitar a identificagio dos
produtos com as etiquetas de codigo de barras. Neste caso, tanto os fornecedores quanto
a propria Sansuy necessitariam utilizar um padriio universal de codificagio dos
materiais’', de forma a integrar toda a cadeia logistica. No presente momento, no
entanto, a identificagiio dos produtos tem carater exclusivamente interno.

A programagio da produgdo e compra de matérias-primas ter4 uma base para
que seja otimizada, j& que serd possivel confiar nas quantidades dos materiais em
estoque. Com a otimiza¢iio dos procedimentos, sobrara mais tempo para se conceber
novas melhorias na empresa. Deve-se prever ainda que o sistema vai ser adaptado com o
tempo as novas necessidades da empresa.

Por fim, resta dizer que a realizagdo deste trabalho foi gratificante, sendo uma
oportunidade tnica de reflexfo dos varios problemas da empresa e compartithamento de

experiéncias. As melhorias virfio com o tempo, e certamente novos desafios surgirdio.

! Neste caso, poderia-se utilizar o sistema de codificagiio EAN (Furopean Article Numbering), sendo que
o codigo mais indicado seria 0o UCC/EAN-128.
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Anexo 1: Tabela de motivos de horas improdutivas

Motivos Cédigos
Acerto de condi¢do 001
Acerto de condig¢io durante producio 002
Preparagdo 003
Limpeza de maquina 004
Troca de cilindro (borracha/gravacio) 005
Troca de papel 006
Resfriamento de maquina 007
Teste de produto 008
Teste e corregio de cor 009
Falta de matéria-prima 010
Ruptura de filme/base 011
Erro de corte 012
Material com defeito 013
Espessura/largura fora do padrio 014
Variagdo de cor 015
Fita lateral 0l6
Marca de ar 017
Rugas/dobras/furos 018
Troca de laminas 019
Falta de energia 020
Manutengdo mecinica 021
Manutengdo elétrica 022
| Aguardando separacdo de material 023
Aquecimento de maquina 024
Troca de produgio 025
Falta de vapor 026
Formulagdo errada 027
Fatta de padrdo de fabricagio 028
Falta de OPs e etiquetas 029
Falta de programacio 030
Falha de preparacio 032
Falha de operacdo 033
Limpeza de cilindro 061
Descanso 063
Qutros 064
Interrup¢do de producdo 0635
Sujeira no cilindro de borracha 070
Sujeira no cilindro de gravacdo 071
Erro de pesagem de matéria-prima 072
Faita de material na calandra 073
Falta de padrio de processo 074
Final de producio (escoriagio de material) 075
Problema de lay-flat 076
Problema de deformagiio 077
Troca de tela da maquina 080
Problema na matéria-prima 082
| Pigmento mal disperso 083
Secundario ruim 084
Excesso ou falta de pé 035
Troca de largura da maquina 103




Anexo 2; Layout das etiquetas de cidigo de barras

e Matérias-primas compradas de fornecedores

MATERIA-PRIMA

Tipo: RESINA NORVIC EP 121 LE

cadigo: 3111010003-7

Fornecedor/Cliente N° Nota Fiscal

(F) TRIKEM 2584

Codigo: 312

N® sequencial Data de entrada Lote

001 22/08/97

Validade Qtde

22/08/99 300,00 kg

IERDRIE A

* Tecidos comprados de fornecedores

TECIDO

Tipo: TECIDO POL 1100 9X9 LARG 1670 MM

codigo: 3111220083-7

Classe: 1
Fornecedor/Clienie N° Nota Fiscal
(F) ELUNI 2584
Codigo: 325
N° sequencial Data de entrada Lote
020 25/09/97
Validade Pes Metragem

25/09/00 | 70,00kg | 150,00 m

IHRLEIAE T



e Laminados e refor¢ados acabados

SANLUX

Tipo Cor
SANLUX LN BRANCO
PLN S002

cod.: 1245160072-8

Esp. Larg. Peso

0,45 mm 1400 mm 33,00 kg

op Lote

72100-00 160770005

Comprimento
2m+15Sm+0m=47m

Os dados acima orientam como ¢sta bobina se apresenta: sem emendas ou
em até 3 partes

Em caso de reclamag8o, solicitamos a devolugdo desta etiqueta juntamente

com o laudo

ETIE R

e Laminados e refor¢ados semi-acabados

CALANDRA 11
Tipo Formula: L02512
VNS 42 ML N° Cer: 70026

Cor: PRET

SANSKIN 001
Cod.: 2211880023-0
Esp. Larg. Comp. Peso
045mm | 1400mm | 270m 33,00 kg
op Lote

75210-02 160770012

Destino: Maquina 01

T



¢ Materiais secundario e sucatas

Cod: 2211880023-0

SECUNDARIO
Tipo Formula: 102512
N° Cor; 70021
VNS 60 ML Cor: PRETO
S001

OoP

80182-00

Lote

Peso

160770012 | 33,00 kg

LN

e Produtos de 2° linha

AR

2°LINHA
Tipo Formula: L02512
N° Cor: 70021

VNS BURNL: cor: PRETO
cod.: 2211880023-0 i
OP Lote

80182-00 160770012
Peso Metragem

33,00 kg 250,00 m

IVIRMIIRRE R N




e Matérias-primas produzidas internamente (Setor de Mistura)

LACA

Tipo: LACA RA 10

Codigo: 205 1 020008-2

N° sequencial OFP:

01

76098

Lote

280870004

Validade

28/02/98

Qtde

250,00 kg

IIRLRIAE IR

¢ Tecidos produzidos internamente

TECIDO
Tipo: KM 250/500 7x4 larg. | Lote Classe
2100 mm 080870004 1
Cadigo: 24130700086 | 2 108/00
op: 70250-06
Urdume:
Trama:
Amarracio;
Pasta.
Metragem Peso o
100,00 m 50,00 kg WAy
1° TURNO 2° TURNO 3° TURNQ
DEF. | COD. | POS. | DEF. | COD. | POS. | DEF. | COD. | POS.

IARLAIN

AR
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e Tubo interno e tubos trangados do Setor de Mangueiras

Tipo: TUBO INTERNO 1/02” VRD $026

Cédigo: 2111040001-7

OP; Lote: Peso: Metragem
78520-00 2108706026 9,76 kg 103 m

IVLREIRIY W

e Fio bobinado do Setor de Mistura

Tipo: FIO BOBINADO 5/16” BRN

Codigo: 2421040001-0
OP; Lote: Peso:

78530-00 270870008 3,52 kg

R T

¢ Tubo externo do Setor de Mangueira (produto acabado)

MANGUEIRA
Tipo: MANGUEIRA DE PULVERIZACAO SUPER
D 5/16 LANCE 100 M

cedigo: 1999010001-6

OP.: Lote;
76405-00 100670020
1° lance 2° lance 3° lance
Peso: Metragem: |Peso: Metragem: | Peso: Meiragem:

10kg [2Im |20kg | 50m 8kg |16m

IHRERIGAE TR

e Racks, estruturas porta-pallets, gaiolas e estantes de ferro (etiquetas metalicas)

124
IIERRTIN




Anexo 3': Padrfio de codificagiio Interleaved 2 of 5

! Extraido de site da Internet.



JontCode 1

Interleaved 2 of 5 Specification Page

This
Page
B ht Taive 4 ook A The
 Ad Could Be rougi 79 2l
To You Mearkot Resoarch Page
By

o

iInterleaved 2 of 5 is a a numbers-only bar code. The symbol can be as long as
necessary to store the encoded data. The code is a high density code that can hold up
to 18 digits per inch when printed using a 7.5 mil X dimension. A check digit is
optional.

The "Interleaved" part of the name comes from the fact that a digit is encoded in the
bars and the next digit is encoded in the spaces. The encoded digits are "Interleaved"

together. There are five bars, two of which are wide and five spaces, two of which
are wide.

The symbol includes a quiet zone, the start character (narrow bar-narrow space-
narrow bar-narrow space), the encoded data, the stop character (Wide bar-narrow
space-narrow bar), and a trailing quiet zone.

Number Pattern

0 NNWWN

1 WNNNW
NWNNW



The X-dimension is the width of the smallest element in a bar code symbol. The
minimum X-dimension for an "open system" (a bar code label that will be read by
scanners from outside your company) is 7.5 mils (a mil is 1/1000 inch) or 0.19 mm.
The "wide" element is a multiple of the "narrow" element and this multiple must
remain the same throughout the symbol. This multiple can range between 2.0 and 3.0
if the narrow element is greater than 20 mils. If the narrow element is less than 20
mils, the ratio must not exceed 2.2. Quiet zones must be at least 10X or at least 25
inches

The height of the bars must be at least .15 times the symbol's length or .25 inches,
whichever is larger. The overall length of the symbol is given by the equation:

L=(C2N+3)+6+N)X
where

L = length of symbol (not counting quiet zone)
C = number of data characters

X = X-dimension

N = wide-to-narrow multiple

This calculator will show you the length of a Interleaved 2 of 5 bar code given
the X dimension, wide-to-narrow ratio and total number of data characters.

12 of5
Length
Calculator

Number of [X-Dimension| Wide To Length
Characters | (in mils) |Narrow Ratio In Inches

| | I

Caution About Partial Scans

A partial scan of an I 2 of 5 symbol may decode and cause incorrect data to be read.
To prevent partial scans on long symbols, one should include bearer bars. These are

bars that run along the top and bottom edges of the symbol in the scanning direction.
If a partial scan of the symbol occurs, the scanning beam will hit the bearer bar and

Compute

I Reset




will not decode. The bearer bar must touch the top and bottom of all the bars and
must be at least 3X wide.

Another solution for the short scanning problem is to fix all I 2 of 5 symbols to a set
number of digits. Zeros can be used to pad the data to the set number of digits. The

application program would then be set to only accept scans of the correct number of
digits.

Finally, a check digit may be used. The 1 2/5 symbology has an optional check
character which uses a weighted Modulo 10 scheme. The check character is the last
character in the symbol and should checked by the decoder and then transmitted with
the data. Since I 2/5 must always have an even number of digits, the lefimost
character may need to be a zero when the check character is added. The standard
check digit is calculated by assigning alternating 3,1,3,1.. weighs to respective data
digits. These weights are then multiplied by their respective data digits and the
products are summed. The check digit is the digit needed to be added to the sum to
make it an even multiple of 10. An example would be if the sum of the products was
37, the check digit would be 3.

Here is another explanation of how to calculate the check digit. Starting with the left
most character, multiply every other character (odd positions) by 3 and sum the
results with the values of the even positions. (The check character is always an even
position so it is never multiplied by 3.) The sum should be a multiple of 10. To
compute the check digit for printing a bar code, perform the summing operation
above without the check character, do a mod 10 on the result, and subtract the value
from 10 to yield the check digit. (If you start with an even number of digits, make
sure you add a leading zero before you do the calculation.)

Other information about interleaved 2 of 5 code is available from Hewlett-Packard.

Back to the BarCode ! HomePage

Copyright 1997 Adams Communications. All rights reserved.



Anexos

Anexo 4: Tabela de classificaciio dos tecidos

Seja X = comprimento médio/defeitos

Classe | Identif. por Estado
cor'
1 amarelo X=250m
2 azul X<250m e> 100 m
3 vermelho X<100me=>20m
4 preto fio sujo
5 verde tratamento low wick

14 | amarelo e preto | X > 250 m e fio sujo
15 amarelo e verde | X > 250 m e trat. low wick

24 azulepreto |X<250m e> 100 m e fio sujo
25 azule verde |[X <250 m e=> 100 m e trat. low wick
34 vermelhoe |X <100 me =20 m e fio sujo
preto
35 vermelhoe |X <100 me > 20 m e trat. low wick
verde

! Sera colada uma pequena etiqueta colorida na etiqueta de cédigo de barras de cada tecido, para que os
funcionarios possam visualizar mais facilmente as classes a que pertencem cada um deles.
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