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SUPIARIO

E:ste trabalho foi realizado na Itec, uma joint-venture entre IBM do Brasil e

Itautec. Trata-se de um estudo das atividades de Recebimento e Inspegao de

bAateriais, e de Controle das M6quinas em Campo, que tiveram seus

procedimentos operacionais reestruturados.

E:sta reestruturagao foi apoiada em novos sistemas informatizados, que foram

implantados para o desenvolvimento destas atividades, modi6cando suas

metodologias de trabalho. As novas metodologias, os sistemas informatizados

e alterag6es de outra natureza constituem todo o desenrolar deste trabalho,

dissertados nas etapas de descrigao dos processos anteriores a
reestruturagao, analise, introdugao dos novos procedimentos e, 6nalmente, as

melhorias obtidas.
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1- RESUPIO

• CAPiTULO I - RESUMO

E:ste capitulo 6 a descrigao resumida de todos os capitulos deste trabalho.

Visa oriental ao leitor sobre o conte ado do trabalho, e de que forma este se

distribui no text:o.

• CAPfTULO 2 - wmoDUQAo

E:ste capitulo apresenta ao leitor uma descrigao da empresa na CIual o

trabalho 6 realizado. Ap6s perconer as diversas atividades, o capitulo situa o

local interno da realizagao do est6gio, 8nalizando com o porqu6 da escolha do

assunto abordado, bem como o modo para decidir-se por este tiema.

• CAPiTULO 3 - RrvrsAo DX LrmRATURA

E:ste capitulo cont6m a apresentagao da teoria encontrada na literatura, que

engloba os assuntos e as areas de interesse deste trabalho. E:sta base enseja

ao leitor o contato facilitado com os conceitos e id6ias desenvolvidas por

autores diversos, a respeito dos campos de conhecimento aqui pertinent;es,

possibilitando que este mesmo leitor crie expectativas mais objetivas, em

relagao ao que pode ser desenvolvido em termos dos assuntos propostos.

1.1
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e CAPiTULO 4 - SITUAgAO ANT£RIOR DOS SETOR£S DE ESTUDO

E:ste capitulo 6 destinado ao levantamento das atividades de Recebimento e

Inspegao de Materiais e de Contirole das Maquinas em Campo, da maneira

como estas elam realizadas antes da reestruturagao. Inicialmente, 6
desenvolvido o £luxograma da empresa como um todo, que constitui uma

fenamenta bastante ata para uma analise inicial da importancia das

atividades aqui estudadas. Posteriormente a esta analise, as atividades em

estudo sao separadas nos t6picos 4.2 e 4.3 para enfoque especi£co de

procedimentos, documentagao, £luxograma e indicadores de desempenho de

cada uma das atividades.

• CAPfTULO 5 - tMPLANTA€'AO DOS NOVOS PROcnDn£©vTOS

E:ste capitulo apresenta os novos sistemas informatizados adotados em cada

um dos setores de estudo, atrav6s de seus recursos, como tamb6m de que

forma podem colaborar para a resolugao das atividades ali present;es. A

seguir sao enfocados os novos procedimentos de ambos os setores deste

trabalho. Estes procedimentos revisados sao o &utc) das teorias, e

levantamento das condig6es dos setores at6 entao realizados, bem como dos

novos sistemas de inform Hao.

As novas atividades agora apresentadas, constituem a base para justi6cagao

deste trabalho, atrav6s das analises anais, que tdm inicio nos t6picos 5.2 e 5.6

deste capitulo, e encontram eco 6nal no capitulo 6 desta obra.

1.2
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e CAPiTULO 6 - CONCLUS Ao

E:ste capitulo 6 destinado a uma analise comparada dos antigos

procedimentos dos setores estudados, em relagao aos novos, tanto os ja

implantados como daqueles sugeddos.

Ap6s esta comparagao, entao, pretende-se delinear as melhorias obtidas, e

sempre que possivel quantiacar as altimas. Para melhor disposigao, decidiu-

se dividir a conclusao enfocando cada uma das areas separadamente para

posterior apanhado global. Finalmente, 6 dada a palavra anal.

e mtEXOS

O anexo "A'’ concentra os doclrrnentos de interesse dos setores em estudo. O

documento 6 apresentado juntamente com uma descrigao de sua fungao na

atividade a que pertence.

O anexo "B" traz o documento controlado criado pela area de Qualidade da

Itec para realizagao do acompanhamento de fornecedores. E:ste

acompanhamento 6 baseado no processo de in$pegao de materiais nacionais,

atrav6s das novas 6chas de inspegao (vide anexo A), implant;adas no setor de

Recebimento e Inspegao de bAateriais.

O anexo "C" mostra as telas de entrada para os sistemas informatizados

relevantes no desenvolviInento do trabalho.
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2- INTRODU€',Ao

Este capftulo apresenta ao leitor uma descrigao da empresa

na qual o traballlo 6 realiza ilo. Ap6s percower as atividades

da empresa, o capftulo situa o local interno da realizagao do
est69io, £nalizando com o porqu6 da escollla do assunto

aborc+ado, bem como o moJo para decic{ir-se por este tema.

2.1
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2.1- A EMPRESA

JP

2.1.1- HISTORICO

A ltec foi constituida no dia 22 de junho de 1993, como uma empresa

comercial e industrial, atrav6s de uma joint venture entre Itautec e IBM-Brasil,

que investiram juntas U$ 5 milh6es, constituindo o capital inidal da empresa.

Olavo SetiQbal, do gIUPO It;aa, lembrou no coquetel de apresentagao da

empresa, que a ligagao entire as duas empresas data de 1936, quando naquela

ocasiao o had Seguros contratou a IBM.

Segundo o atual president:e da It;ec, a empresa vai levar a voz do usuario

bra$ileiro ao processo de evoluQao do sistema AS/400, que constitui llm dos

mais rentaveis produtos da IBM mundial, com grande sucesso de vendas,

responsavel por 50% do volume de vendas.

O AS/400 foi introduzido no mercado brasileiro tr6s anos antes da chagao da

It;ec, atrav6s de um acordo de transfer6ncia de tecnologia da Itautec com a

IBM, A maior preocupagao na cdagao da nova empresa, foi de formal uma

companhia exclusivamente volt;ada para a divulgagao da linha AS/400,

difundindo a cultura desta Entla de computadores intermedi6rios no Brasil,

que aqui nao estiveram presentes anterionnente poI causa da reserva de

mercado.
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Uma das met;as da Itec, quan(io de sua formagao, era a de ampliar em 3%, no

primeiro ano de operagao, o grau de satisfagao entre os usu&ios do AS/400,

cuja taxa ja estava em 88%. Estimativas recentes apontam para este indice na

casa dos 94%, com menos de 1 ano de operagao da empresa. Bentim [1]

Finalmente, os canais de distdbuigao do AS/400, nao sao de responsabilidade

da It:ec, 6cando delegados a IBM-Brasil e ltautec. Cabe aos canais a16m da

comercializagao do produto, executar a assist6ncia t6cnica de lo. e 20. niveis.

A assist6ncia de 30. nivel, realizada quando os dois pdmeiros est6gios nao

solucionam o probleIna, 6 feita pela Itec. Como 61timo recurso de assist6ncia,

o problema 6 encaminhado para IBM-Rochester, onde nasce a tecnologia do

sistema AS/400.
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2.1.2- VALORES E eRENt.AS

• Satisfagao do cliente:

O cbente 6 a razao da e>dst6ncia da ITE:C. Para o cliente, entao, a empresa

deve servir com compet6ncia e dignidade, ja que este constitui o juiz anal

cujo dever estaIa em julgar o merecimento da sobreviv6ncia da empresa.

Pretende-se atingir uma po$igao na qual a ITEC atinja exce16ncia em

produtos, sevigos, e antecipe as solug6es de problemas de informatica.

• Satisfagao dos acionistas:

A ITEC quer garantih aos seus acionistas, protegao e retorno adequados aos

seus investimentos, por meio de um crescimento continuo e equilibrado dos

seus neg6cios.

• Lideranga:

A ITEC pretende aperfeigoar continuamente a tecnologia da informatica e

coloca-la a disposigao da sociedade com o objetivo de contdbuir para a

melhoria da produtividade e da qualidade de vida. Duel, ainda, ser

reconhecida como uma eInpresa 6tica, responsavel, modema, e

profundamente comprometida com os anseios da sociedade.
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• Satisfagao dos funcion6rios:

A ITEC pretende que seus funcion6Hos tenham a possibilidade de crescer

atrav6s do trabalho e possam satisfazer suas necessidades individuais, para

que eIa pr6pda se desenvolva e atinja seus objetivos.

O compromisso da ITEC 6 o de mont;al e preservar uma organizagao onde

impere a justiga, o pagamento e a promogao por merecimento, a comunicagao

bilateral gerente-subordinado, a e:dst6ncia de canais adequados de

comunicagao e o reconhecimento. CHar um ambiente motivador onde cada

funcionaio possa desenvolver ao m&imo seu potencia1 e, assim, contribuir

para seu pr6prio desenvolvimento, da empresa, e da comunidade como um

todo.
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2.1.3- ORGANOGRAFIA

A ITEC 6 administrada por um Conselho de Administragao e por uma

Dketoria. O Conselho de Administragao possui seis membros. As decis6es

sao tomadas por maioria de votos, cabendo um voto a cada membro. A

Diretoria 6 compost;a por quatro diretores, eleitos pelo Conselho.

As tr6s Diretorias estabelecidas para administragao da ITEC sao: Tecnologia,

Fhlulceka e Marketing. Cabe ao Diretor-Presidente presidir as Assemb16ias

de Acionistas, a16m de presidir e convocar as reunic-)es de Diretoda.

Cabe, ent;ao, citaI neste pont:o a missao das tr6s Diretorias separadamente:

* DIRETORLA DE TECNOLOGIA

Prover um processo logistico, produtivo, de suporte a hardware e software, e

de qualidade, no estado da arte, de modo a garantir a satisfagao total do

client;e .

* DIRETORLA FINANCEIRA

Plover um sistema administrativo e 6nanceiro modemo e e6caz nas areas de

Recursos Hrrmulos, Sistemas de Informagao, Planejamento, Pregos,

Faturamento e Assuntlos Fiscais, Tesouraia, Controladoria e Administragao.
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Capttub 2 - Introdngao



* DIRETORIA DE MARnETiNG

Prover facilidades aos canais de distribuigao para athrg# alguns objetivos da

empresa, a saber: disseminagao da cultura AS/400, disponibilizagao de

solug6es, divulgagao dos produtos junto aos formadores de opiniao, e ser

responsavel pela presenga na midia.

Agora apresentamos a estrutura do organograma para uma melhor

vjgualizagao:

2.7
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ORGANOGRAMA

2

1.31.1 1.2

1.2.11.1.1 1.3.1

1.3.2

1.3.3

1.3.4

1.3.5

1.3.6

1.3.7

1.3.8

1.1.2

1.1.3

1.1.4

1.1.5

1.1.6

1.2.3

1.2.4

1.2.5

1.2.5.1

1.2.5.2

1.2.5.3

Figura 2.1- Organograma da Itec
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Onde:

1.Presidente;

2.Conselho;

1.1 Diretoria de Marketing;
1.1.1- Ger6ncia Apoio;
1.1.2- Ger6ncia Canais;
1.1.3- Ger6ncia Programas Educacionais;
1.1.4- Ger6ncia SW;
1.1.5- Ger6ncia HW;
1.1.6- Ger&ncia Neg6cios;

1.2 Diretoria de Tecnologia;
1.2.1- Ger6ncia Suporte de SW;
1.2.2- Ger6ncia Suporte de HW;
1.2.3- Ger6ncia Logistica (subdividida em Suprimentos e

Planejamento) ;
1.2.4- Ger6ncia C)uabdade;
1.2.5- Ger6ncia Industrial (subdividida em Produgao, PPCP

e Di$tIibuigao de SW);

1.3 Diretoria Financeira;
1.3.1- Ger6ncia Fiscal;
1.3.2- Ger6ncia RH;
1.3.3- Ger6ncia Contabilidade;
1.3.4- Ger6ncia An£hse Financeira;
1.3.5- Ger6ncia Contabilidade Financeira:
1.3.6- Ger6ncia Tesouraria;
1.3.7- Ger6ncia Administragao;
1.3.8- Ger6ncia Sistemas de Informagao;
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2.1.4- A LINHA DE PRODUTOS

O produto da ITEC 6 o AS/400, que 6 uma linha de computadores de m6dio

porte multiusuario. A atual linha 6 a AS/400 Advanced Series, que contia com

doze computadore s .

Estes computadores vao desde o modelo 200, que cont6m tr6s tipos de

maquinas, at6 o modelo 320, com tr6s tipos de m£quinas tarnb6m, passando

pelos modelos 300 e 310, com tr6s e dois tipos respectivamente, e taInb6m

pelo Portable.

O Portable 6 um AS/400 desenvolvido para cbentes que necessitam de

computadores cujo transporte seja facilitado, e ao mesmo tempo rode os

aplicativos de uma maquina de m6dio porte, como o AS/400. Outra vantagem

do Portable, reside na possibilidade de treinamento e prestagao de suporte ao

chente, a16m da realizagao de testes com novos aplicativos. Belltim IIl

Para se ter uma id6ia da evolugao do sistema AS/400, fez-se rim gra6co

comparativo de performance dos atuais modelos, em relagao a uma maquina

B-10, que 6 um modelo intermediario da primeira linha do AS/400.

80

70

60

50

40
30

20

10

0

•TIPO 1
DTIPO 2
nTIPO 3

Modelo 9402 Modelo 94£B . 300 Modelo sm - 310 Mcxlek> 9416 - 320

Figura 2.2 - Performance do atual AS/400 Adams 12]
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Para cada modelo, ha uma con6guragao basica, havendo, entretanto, a

possibilidade de acrescentar-se recursos opcionais de acordo com as

necessidades do cbente. A seguir 6 apresentado em sintese, um quadro

comparativo entire as con6gurag6es das m6quinas:

MODELOS 9402 (2010) 9406 (2411) 9406 (2412)

Performance
Relativa ( vide figura 2.2) 5.9 10,9 23.5

Mem6ria
Principal (M)

16-128 32-384 64-832

Capacidade de disco (G)
Basica
Maxima

1.03
12.3

1.03
47.2

1.03
47.2

Fitas :
1/4 - e/ou 8 mm
8 mIn extema
1/2 " rolo

0-4
0-4
0-4

0-5
0-4
0-4

0-5
0-4
0-4

Carateristicas Fisicas
I/O Bus
I/O C:andes
Expans6es
Torre extensao
Expansao Mem.

1

1-5
0
0
0

1-3
2-64
0-2
0-3
0-3

1-3
2-64
0-2
0-3
0-3

Estac6es de trabalho
Controladoras
Twinax
ASCII
Local

1-3
7
6

31

1-4
7
6

62

1-4
7

6
62

Linhas de Com
FAX IOPs

1-8
0-4

1 -20

0-10
1-20
0-10

Figura 2.3 - Resumo Comparativo de M6quinas AS/400 Adams [2]
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2,1,5, O MERCADO BeRtha Ill

O AS/400 est;a, reconhecidamente, entire os melhores servidores do mercado,

sendo, inclusive, indicado pelo Gartner Group, uma das mais conceituadas

empresas de consultoria do mercado intemacional, como o melhor, e ideal

para suportar aplicag6es empresadais cliente*/servidor**

A arquitetura cliente/servidor 6 uma das tecnologias chaves para os sistemas

de infomlagao atuais, e tende a set a estrutura de computagao dominante nas

empresas. Sua grande vantagem 6 abu as facilidades das fenamentas

utilizadas nas estag6e s de trabalho, como planilhas, interfaces gra6cas,

editoragao eletr6nica e out:ras, a todo o pot6ncial do Banco de Dados

disponivel no servidor.

Os principais conconentes da plataforma AS/400 no mercado sao os Unisys

mod. AC), o IBM Risc/6000, o Dec mod. DecS5000 e o HP9000. A International

Data Corporetion (IDC), sediada em hAassachussets, desenvolveu llm novo

modelo de custo por uso levando em contia nao apenas os gastos com

hardware e software, mas tamb6m os custos nao aparentes.

Estes custos estao associados ao Transaction Performance Council (TPC), e a

IDC concluiu ser o AS/400, quando considerado o custo com o pessoal de

suporte, a plataforma de menor custo. Apesar de v6rias altemativas

' Cliont8: Os clientes sao computadores dhetament8 utilizados poIos usu£rios com o objetivo de incIomentar a
produtividade pessoal sao PCs e Terminais, atIav6s dos quais o usuario tem acesso as apbca96es, iIrforma96es e
sistemas ciisponiveis em redo.

"Servidor: Os servidOIes sao computadOIes que Mo fornocer servigos para a corporagao. Estas aquinas IOdam os
sistemas coIporativos, £azem akIteragao com a base instalada em PCs, Minis a Mainframes. C>penn e administIam a
rede
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apresentarem um custo inicial mellor que o AS/400, esta economia

desaparece na medida do passar do tempo. Em m6dia, segundo a IDC, 45 %

dos custos por uso foram atribuidos aos gastos com pessoal, sendo que para

o AS/400 esta estimativa gaa em 10 %.

A IDC considerou dois tipos de topologias para efeito de estudo dos custos.

Uma delas foi a topologia de empresas distribuidas e a out;la de empresas

centralizadas. A pdmeira 6 baseada no conceito de um projeto simples,

contiando com um pessoal mfnimo de suporte, recursos localizados em cada

localidade, e bastante dependente de servigos de gerenciamento remoto. A

segunda visa aumentar a flexibilidade, e depende basicamente de um pessoal

central para distribuigao dos dados, aplicag6es e recursos.

Os resultados sao apresentados nos gra£cos que seguem:

900

800

700

600

500 + 0 : n I

DAS/400

a VAX
B HP9000

a

TOP.
DISTRIBUiDA

TOP.
CENTRALIZADA

Figura 2.2- Comparagao de C:ustos por topologia
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Em ambos os casos o AS/400 mostrou-se a solugao menos custosa. O relat6rio

indicou ainda, que mesmo a vantagem das redes de micro s nos custos corn

pessoal, tende a desaparecer no futuro pela necessidade de se retrabalhar

aplicag6es antigas, ou suportaI aplicag6es mais novas e so6sdcadas.

E import;ante lembrar que o langamento do AS/400 Advanced Series, houve

uma melhoria acentuada do custo/bene£icio das novas maquinas. A IBM

investiu U$ 1,5 bilhao para evolugao do sistema AS/400 nos altimos tr6s anos,

conseguindo com isso um produto ainda melhor e mais pr6ximo do usu&io.
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JP

2.2- 0 ESTAGIO

JP

2.2.1. AREA

O estagio 6 realizado na Diretoda de Tecnologia, a qual esti subordinada a

Ger6ncia Industrial, que orienta as atividades de outras tr6s ger6ncias (vide

2.1.3.-organograma). Dent:re estas tr6s divis6es, o estagio esti sob a

orientagao direta da Ger6ncia de Produgao.

Cabe a esta frltima as atividades de :

- Analise dos Pedidos de Venda.

- Recebimento e Inspegao de materiais.

- Con6guragao das m£quinas encomendadas.

- Montagem e teste das m6quinas.

- InstalaQao e teste dos soft:wales encomendados.

- Embalamento das maquinas.

- Controle das m6quinas em campo.

O trabalho objetiva, dent;ro da area de produgao, concentrar seus esfOIgos

sobre as areas de Recebimento e Inspegao de Matedais, e Controle das

Maquinas em Campo. A area de produgao conta com sete funcionarios, e um

estagi6rio (o autor), a16m do gerente responsavel.
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2.2.2- FUN@0

O inicio do periodo de est69io oconeu em 17 de janeiro de 1994, e as

atividades desenvolvidas foram divididas em duas fases distintas

Inicialmente, pol um periodo de aprohmadamente cinco meses, o estagio foi

feito no set;or de Recebimento e Inspegao de Materiais.

C)uando do primeiIO contato com a empresa, na entrevista com o gerente de

produgao, este relatou a necessidade de reverem-se as rotinas de trabalho no

recebimento, a am de facilitar a implant Hao de um novo sisI;ema industrial

prevista para meados de 1994. Na realidade os procedimentos operacionais

da atividade estavam desatuahzados e nao correspondiam aos procedimentos

efetivamente executados.

Nestes cinco meses iniciais no setor, foi possivel observar e conhecer as

atividades de operagao, analisar os pont:os &ageis, implement:aI e

acompanhar novos m6todos de trabalho, e 6nalmente, organizar seus

procedimentos operacionais para a implantagao de um novo sistema

industrial, atividades estas que constituem o tema deste trabalho realizado

para um dos setores.

Passada a pdmeira fase do estagio, houve a transfer6ncia do setor de

Recebimento e Inspegao de hAateriais para o setor controlador das maquinas

que saem da ltec, sejam por vendas, demonstragao ou aluguel, as chamadas

maquinas em campo.
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Neste setor, o estagio 6 desenvolvido de modo a melhorar qualitativa e

quantitativamente as atividades e rotinas de contIrole. Ocone que a IBM-

Brasil, passou para as maos da ltec um sistema no qual eIa (IBM) era

responsavel e vinha operando. Por meio deste sistema, cujo nome 6 WTAAS,

as atividades de controle da Itec sofreram total reformulagao, o que trouxe a

necessidade de um acompanhamento direto e atento.

A fungao do est6gio aqui, foi de adaptar o setor aos novos padr6es de

contirole. E:ste processo envolveu a observagao e conhecimento das atividades

do setor, estudo das operag6es com o WTAAS e dos recursos disponiveis

neste sistema, levantamento do banco de dados at6 entao operados pela IBM-

Brasil, para conhecimento destes dado s, e atualizagao dos mesmos pelos

controles antigos efetuados pela ITEC. Cabe salientar que a adogao desta

nova sistem6tica constitui o tema aqui desenvolvido, para o set;or de Controle

das Maquinas em Carnpo.

Efetivamente, as atividades desenvolvidas no est4gio e que resultaram na

realizagao deste trabalho, estiveram relacionadas principalmente aos

aspect:os de reestIuturagao, controle e reorganizagao. As melhorias

veri6cadas serao oportunamente apresentadas neste text:o.
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2.2.3- PROPOSTA DE TRABALHO

Inicialmente, por sugest£o da ger6ncia industrial, foi realizada a elaboragao

de urn fluxograma, englobando o fluxo dos documentos perlinentes, desde a

entrada do pedido feito (pedido de venda ou planejamento executado), at6 a

saida do material para o cliente, ou para estoque de produto acabado. E:ste

£luxograma 6 apresentado no t6pico 4.1 deste trabalho.

O intuito na realizagao desta tarefa, foi inicialmente, a visualizagao dos

caminhos perconidos pela informagao entire as diversas areas da empresa.

Posteriormente, veri6car qual o papel de cada setor para o desenvolvimento

do fluxo de informagao global, colaborando assim, na escolha dos setores do

trabalho. A16m disso, contiou-se com o auxilio deste £luxograma mais adiante,

quando efetuado um aprofundamento no estudo separado de cada um dos

setores escolhidos.

Terminado o £luxograma, o passo seguinte foi analisar, ent;ao, quais os setores

dent;ro da area de produgao, que representam pontos importantes no
desempenho desta area,

Neste enfoque voltado para o desempenho, levou-se em consideragao os

objetivos da area de produgao, e quais os setores desta aIea cuja atividade

interferem diretamente neste desempenho.

DentIe os objetivos pdncipais da produgao estao o de produzir com

qualidade, no mellor tempo possive1, ter flexibilidade da linha, e tel controle
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apurado tanto daquilo que sai da fabricagao, como do material em processo.

Em decisao conjunta das ger6ncias industrial e de produgao, opt;ou-se pol

aprimorar dois setores : o Recebimento e Inspegao de Matedais, e o Controle

de M6quinas em Campo.

No setor de Recebimento e Inspegao de Materiais, considerou-se que a maior

contribuigao para a area numa macro visao, esta na questao relativa ao tempo

de atravessamento no set;or, o contirole do material em processo dentro da

fabrica (entenda-se, por material em processo dentro da fabrica, o material em

qualquer fase dent;ro da empresa) a16m da qualidade dos componentes

comprados. Tem-se aqui, a opoItunidade de racionalizando as atividades do

setor, conquistar redug6es de tempo para a area de produgao, aumentar o

controle intlemo do material em processo na empresa, e garantir um controle

de qualidade adequado dos componentes do AS/400. E:sta racionalizagao

consiste basicamente em:

1.Levantamento das atividades de rotina anteiores a reestruturagao.

2.Analise destas atividades.

3.Estudo dos novos procedimentos a serem implementados.

4.Implantagao e sugestao de novas atividades.

5.Analise anal de melhorias obtidas.
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Para o Controle de M6quinas em Campo, veri6cou-se haver uma car6ncia da

area de produgao nesta atividade. E:ste controle estivera a cargo da IBM-

BRASIL, que por sua vez estava passando a atividade para as maos da ITE:C.

A proposta, entao, em linhas gerais, a realizagao das seguintes tarefas neste

setor:

1.Estabelecer as necessidades de controle.

2.Estudar o sistema a ser implement;ado.

3.Informatizar o setor (casar necessidades x sistema).

4.Analisar as melhorias obtidas neste controle.

E importante salientar, que a decisao anal sobre a proposta para a realizagao

do trabalho, foi discutida na empresa, com a presenga dos gerentes industrial

e de produgao, do professor odentador e, obviamente, do autor. Foram

considerados pontos como maiores car6ncias de setores, urg6ncia de

melhorias, bem como a extensao das fatimas. A proposta foi entao aprovada

em decisao conjunta.
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2.2.4- IMPORTANCIA DO TRABALHO PARA A EMPRESA

O trabalho 6 realizado numa empresa em formagao, com apenas 08 meses de

e>dst6ncia, havendo, portant;o, perspectivas no sentido de registrar e

aprimorar as rotinas de trabalho, melhorar o £luxo de informag6es, e auxiliar

na quabdade dos procedimentos de trabalho.

A eInpresa acaba de ser certi6cada, pela FUNDAQfLO VANZOLINI, de acordo

com a Norma ISO-9002. O processo posterior ao da certi6cagao 6 o de

manutengao da certiacagao. Neste sentido, entao, o trabalho visa estabelecer

novas rotinas de trabalho, que nao apenas estejam segllindo os padr6es

minimos requeridos pela norma para a manutengao, mas superem estas

e>dg6ncias a carninho de um status maior, que 6 o reconhecimento de

qualidade do AS/400 pelo seu mercado consumidor.

Ha tds aspect:os para os quais o trabalho 6 direcionado, sendo estes o

controle int;emo e ext:emo de hens, o tempo dos mesmos dentro da empresa,

e a qualidade dos itens e dos processo s. A importancia destes aspectos sera

amplamente explorada no cap{tulo 3 deste trabalho, onde os assuntos que

norteiam o estudo sao enfocados, 6cando, entao, patent:e a relevancia do

t:ema
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3- RWISAO DE LITERATURA

Este capitulo cont6m a apresentagao da teoria encontrada

na literatura, que engloba os assuntos e as areas de interesse

deste trabalho. Esta base enseja ao leitor o contato facJitado
com os conceitos e id6ias desenvolvillas por autores diversos,

a cerca dos campos de conhecirnento aqui pertinentes,

possAJitando que este mesmo leitor erie expectativas mais

objetivas, em relagao ao que po(ie ser desenvolvido em
termos dos assuntos propostos.
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3.1- ENGENIIARIA DA INFORPIAC.AO

O objetivo principal para o desenvolvimento de um sub-titulo dedicado a

Sistemas de Informagao, 6 o de apresentar em linhas gerais, os conceitos

basicos que norteiam este tiema. Obviamente, pretende-se agora construir um

cen£rio de macro visio, que facilitara ao leitor a compreensao dos caminhos

adotados para a resolugao de problemas em out;los capitulos.

A Engenharia da Informagao preocupa-se com as informag6es vitais para que

um empreendimento caminhe da melhor maneiIa, ou seja, estuda e apresenta

solug6es para obtengao da informagao rapida e precisa, por meio de um

sistema de processamento de dados.

James Martin, um dos pioneiros neste ramo, deane:

"A Engenhada da Informagao 6 um conjunto integrado de t6cnicas fonnais

pelas quais modelos de empresas, modelos de dados e modelos de processos

sao construidos a partir de uma base de conhecimentos de grande alcance,

para criar e manter sistemas de processamento de dados".

A informatica deve fomecer ao empreendedor condig6es de modi6cag6es mais

ageis, com maior velocidade, de maneira a ensejar o apIOveitamento de

oportunidades disponibilizando rapidamente a informagao precisa.
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Abaixo estao representados no gra6co o ciclo de implantagao de um sistema

pelos m6todos classicos, e va]endo-se da engenharia da huormagao:

Figura 3.1- Comparativo entre dois ciclos de desenvolvimeato. N,t, & ru,ran 13]

O gra6co possui as etapas dos ciclos de desenvolvimento no eixo veItical,

enquanto a escala horizontal represent:a o percentual de tempo gasto em cada

uma das etapas apresent;adas.

A partir do moment;o em que se gasta mais tempo nas etapas de

requerimento e de6nigao, o result;ado 6 um sistema com qualidade superior de

projetos, bem como maior estabilidade dos mode los propostos. Atrav6s desta

qualidade, e nao da quantidade englobada pelo sistema, podera o

empreendedor acompanhar os desenvolvimentos tecno16gicos e

mercado16gicos com maior facilidade. neto & Furlan [3]
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Alguns autores sustentam que o desenvolvimento dos sistemas deve ser feito

por fases, a saber:

- Planejamento Estrat6gico das Informag6es: Nesta fase, o objetivo 6 capt:aI o

que a empresa espera do setor onde se esta hnplantando o sistema. Dai 6

necessario deflnir este setor nos seus prop6sitos e fung6es, a16m de

vislumbrar os fatores criticos paIa seu desempenho.

Analise das Areas de Neg6cios: Aqui a maior contribuigao esta IIO

levantamento das areas mais carentes de automagao. Levantar aspect:os como

necessidades em velocidade, con£abilidade, e extensao das infomag6es,

constituem bons argumentos para justi6cativa de automagao. Ainda nesta

fase, se faz indispensave1 a colaboragao dos futuros uguarios do novo sisi;ema,

para a determinagao da gama de dados envolvida, como tamb6m dos

processos utilizados nas tarefas de trabalho. E importante atentar que os

objetivos deste trabalho estao calcados na determinaQao das areas carentes

nos processos da ger6ncia industrial, como tamb6m da anabse destas areas.

• Projetos: Nesta etapa, que sucede as duas anteriores, os diagramas de auxos

de dados, cedem lugar para os diagramas de estrutura. Aqui sao

desenvolvidos os component;es constitutivos deste, ou seja, desenvolvem-se

os m6dulos, suas relag6es e comunicag6es, as decis6es e repetig6es neste

contidas.

Construgao: E a fase onde desdobram-se os aspect:os de hardware e

software. Esta etapa s6 sera bem executada caso tenham sido observados
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atentamente os passos anteriores, pois aqui teremos a concretude de todas as

id6ias concebidas at6 entao.

Manutengao: E:sta etapa preocupa-se com as possiveis ocorr6ncias

extraordin dias, e sera tanto mellor, quanto melhores tenham sido realizadas

as quatro fases antecessoras. Neto & Furlan [3]

Outra preocupagao deve ser a documentagao durantie a execugao das cinco

fases acima descdtas. Nao se pode deixar de rnanter a documentagao

atualizada, sob o risco de implant:aI um sistema ainda que bem estruturado

nos processos, esteja defasado nos dados, portanto impreciso.

A seguir tem-se um gra6co que ilustra os custos relativos para a corregao de

um eno no sistema, em relagao a fase em que este ocorre:

CUSTOS

RELATIVOS
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g20
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OP-ER®ODESENHOHm TESTESPRauFro
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Figura 3.2- C:ustos Relativos x ::tapas do Ciclo. Neto & Furlan [3]
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Fica evident:e, que corrigir um problema nas etapas iniciais em um ciclo de

implantagao de sistemas 6 muito vantajoso. Combinando as conclus6es sobre

as 6guras 3.1 e 3.2, a adogao das t6cnicas da Engenhada de Informagao

fomece nao apenas um sistema mais consistent:e e de melhor qualidade, como

tamb6m um sistema de custos para corregao signi6cativamente menores.

Um projeto bem estruturado, a16m de fomecer elementos capazes de

viabilizar um modelo 16gico proposto pelo usuario, deve melhorar as

performances do desempenho, controle e alterabilidade das transag6es. Em

relagao ao desempenho, este assunto 6 explorado mais adiante quando ent;ra-

se nos fatores preponderantes para o sucesso dos setores estudados.

Sobre o controle, sua importancia est6 na depend6ncia do tipo de sistema

envolvido. Sistemas onde as informag6es representiam grandes quantidades

de dinheiro, ou posguem um conte6do indispensavel para o andamento do

neg6cio, sem davida erdgem um contirole apurado.

O processo de rastreabilidade deve ser direcionado de maneira a obter-se as

informag6es mais comumente sohcitadas com facilidade, rapidez e precisao.

Dai a analise das informag6es atieis, e dos recursos dos sistemas

informatizados ser imprescindivel.

Para encerrar esta apresentagao sobre Engenharia da Informagao, vale um

comentario a respeito da abordagem top-down. A grande valia deste m6todo,

6 que olhando-se de cima para baixo, inicia-se o processo com base nos
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valores e objetivos da organizagao. IWais tarde, com o avango do processo na

medida em que o sistema evolui, este aca mais pr6Hmo do usuario no

instant:e certo: agora 6 preciso encontrar a solugao para os pontos mais

detalhados, e ningu6m melhor do que o usuario do dia-a-dia para apresentar

solug6es mais acertadas nos detaIlres.

A abordagem do sistema pelo m6todo top-down permite a visualizagao global

do empreendimento, para que em casos de necessidade se possa atingir os

detalhes de forma coerente, de modo a se conhecer exatamente onde sera a

reabzagao da ''cirurgia" para obtengao do efeito desejado. Neto &Furlan [3]

Finalmente, surge a questao: C)ual o prego da aplicagao destas t6cnicas? O

processo 6 tao simples e s6 oferece vantagens? A resposta para estas

quest6es nao 6 "Sim" ou "Nao". Os problemas associados a esta linha de

raciocinio sao os mesmos enfrentados em qualquer processo de mudanga.

O usuario deve estar perfeitamente cientes do porqu6 das atividades, e deve

considerar-se paIte integrante do projeto, de maneira a colaborar com o

mesmo, bem como nao "resistir" as preocupag6es jamais antes veri6cadas nas

execug6es de projetos anteriores.
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3,2- RECEBIMENTO E INSPE€'Y-\o DE MATERIAIS rteitas [5]

O abastecimento das eInpresas 6 responsavel por toda mat6ria para o seu

funcionamento. O grande namero de itens de recebimento e inspegao, bem

como a variedade destes, devern receber especial atengao de forma a didgir

os esforgos para se alcangar bons resultados.

Neste pont;o entao, surgida a seguinte pergunta: O que sao "bOIIS resultados"?

Como alcanga-los? A id6ia de desenvolver uma revisao com o titulo

"recebimento de materiais" 6 respondeI a estas davidas, para que mais

adiante, o sentido deste trabalho seja mais claro.

C) processo de abastecimento deve garantir que a empresa nao pale, ou seja,

este jamais deve constitlrir um pont;o de estrangu lament;o para a produgao. Ao

mesmo tempo, a Em de se atingir o pIimeiro objetivo, podedamos cair numa

estrutura superdimensionada, representando gastos desnecessarios. O

fundamental, portanto, 6 encontrar um ponto de equilibrio destes dois pesos.

Cabe, agora, deflnir tr6s objetivos priTnordiais do contirole de abastecimento

de IIma empresa:

- A seguranga do abastecimento do fluxo de produgao.

- O controle qualitativo de modo a garantir a £el observancia das
especi£cag6es de6nidas.

Redugao das despesas com estoques, a rim nivel compative1 com a

seguranga desejada.
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O setor de recebimento, na maioria dos casos, tem maior relagao com o

desempenho dos dois primeiros objetivos, 6cando o terceiro nas maos do

setor de planejaInento de materiais.

O recebimento £isico tem algumas atribuig6es basicas, que caracterizam a

razao principal paIa a e>dst6ncia desta atividade, que sao a de controlar e

coordenar o recebimento e devolugao de mateiais, analisar a documentagao

recebida, exarninar os volumes e o tipo de produto declarado comparando

com o efetivamente recebido, realizar uma inspegao visual inicial que possa

identi6car materiais danificados, agilizando o processo de devolugao para o

fomecedor.

A documentagao geralmente envolvida nesta parte 6 compost;a pela Nota

Fiscal do fomecedor, e pelos documentos de transporte como o namero do

conhecimento* por exemplo.

Ap6s a liberagao do transportador, o registro 6scal deve ser realizado, como

uma maneira de "dizeI" para a empresa da chegada de certo material. Muitas

vezes, este tempo desde o registro 6scal, at6 a liberagao para a produgao ou

outras atividades, pode apresentar possibilidades de melhorias no sentido de

agilizagao do setor.

Caso baja irreguladdades com a Not;a Fiscal, o fornecedor deve ser avisado

'Documen£o emitido pelas empresas tranqx)rtadoras quando do recebimento da morcadoia a sol aansportada
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atrav6s de uma carta fiscal, para que realize os acertos em seus livros 6scais,

a16m de resguardar a empresa de registros indevidos.

Tenninado o registro das not;as, cabe ao recebimento efetuar as medidas

quantitativas, por meio de contagem, medigao, pe$agem etc. Est;as medidas

sao indispensaveis para se evitar enganos na entrada do material, que geram

mais tiaIde, incompatibilidades dos inventados da empresa com a material

realmente disponivel.

Veriacados volumes, estado das caixas, N.6scal e quantidades, resta ao

recebimento realizar a analise quabtativa dos hens. E:sta 6 uma etapa

fundamental para se garantir a qualidade tanto dos produtos da empresa,

como dos materiais de consumo utilizados pela empresa.

Para a execugao da inspegao qualitativa 6 necessario um setor bem equipado

de recursos humanos, t6cnicos e instalag6es adequadas para o bom

desempenho desta tarefa.

O professional responsavel pela checagem quahtativa dos itens, deve ter

nog6es de metrologia, desenho, matematica, processos de fabricagao e,

nnalmente, conhecimentos na aplicagao do material, ja que seu parecer

quanto a utilizagao do produto 6 muito important;e. As decis6es tomadas na

inspegao de recebimento sao important:es para a empresa, por esta lazio

e>dste a necessidade de pro6ssionais bem preparados neste setor.
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Outras atividades dentro da empresa, tais como especi6cagao e classi6cagao

dos materiais e a padronizagao de itens nao devem relevar os conhecimentos

do professional encarregado do recebimento, pois seu convivio di&io com as

di6culdades oriundas de inconeg6es nas especi6cag6es e padronizaQ6es pode

ser realmente valioso.

O setor de inspegao deve taInb6m, estar composto por um fenamental

adequado para as tarefas a serem executadas. Normas t6cnicas, catalogos,

padr6es de inspegao, aparelhos de ensaios e outros recursos sao

indispens£veis para um bom resultado.

As instalag6es devem propiciar IIma area compativel para acomodagao dos

volumes, e preferivelmente com uma area especi6ca para cada estagio da

inspegao. A iluminagao deve ser eEciente, uniforme e disposta de modo a

evitar o ofuscamento.

Tais cuidados com o ferramental, areas, iluminagao e, principalmente, escolha

dos encanegados, sao necessadas para uma boa inspegao qualitativa, que 6

apenas uma das etapas do recebimento.

Nao se pode e}dgir especi6cag6es de itens, sem um treinamento adequado de

execugao, disponibibzagao de aparelhagem adequada, e normas de orientagao

para padronizagao das atividades.

E:>astern alguns itens para os quais o recurso mais indicado para test:e, 6 o
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chamado teste de funcionamento. Como o pr6prio nome ja diz, este 6 um teste

onde os equipamentos sao testados para se medir seu desempenho. Estes

testes sao comumente utilizados em aparelhos eletr6nicos, para obI:er-se

medida de velocidade e out:ras.

Um aspect:o important;e do recebimento, sao os controles estat{sticos de

qualidade aplicados nas indagtrias, na tentativa de controlar a qualidade de

seus produtos.

Os m6todos mais utilizados sao os de inspegao de atributos e de vad6veis. O

primeiro geralmente fornece respostas do tipo sim/nao, considerando o

component;e apto ou nao para o uso. O segundo, 6 realizado geralmente com

medig6es, que apesar de fomecerem resultados mais ricos sao menos rapidos.

Em ambos os casos citados, pode-se realizar inspegao total ou parcia1. Como o

name ja indica, naquela faz-se a inspegao em todos os componentes, e nesta

retira-se uma amostra ao acaso do lote para checagem. E:ste altimo caso 6

indicado nas segrrintes situag6es:

- C)uando o custo unitaio de inspegao for alto e a perda result;ante de se
deixaI passar um item defeituoso nao for muito signi6cante.

- C)uando a inspegao foI destIutiva.

- Quando a inspegao a 100% for onerosa, e um cuidadoso e bem elaborado
plano de amostragem fomecer os resultados desej6veis.

Os passos a serem dados para uma inspegao por amostragem, requerem

alguns conceit:os, a saber:
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NaA: Nivel de Qualidade Aceitavel, ou seIa, porcentagem mamma d
defeituosos aceitavel.

e

- Severidade da inspegao: Determinam quao rigoroso se estar6 sendo para
dennigao do tamanho da amostra.

- Letra c6digo: Tabeladas em fungao do tamanho do lote e do nivel de
inspegao.

- PIano de amostragem: Determina o namero de amostras coletadas.

- Nive1 de inspegao: Estes niveis equilibram o custo da inspegao e a protegao
da qualidade requedda.

Rsumindo as deanig6es apresentadas, um bom

da inspegao parcia1 ou pol amostragem 6:

roteiro para a execugao
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CARACTERISTICAS

Estabelecer o NaA.

Deteruanar o tamanho do lote

Escolher o nivel de inspegao.

Deter'uanar a letra-c6digo.

Escolher o pIano de amostragem.

Estabelecer a severidade da inspegao.

Determinar o tamanho da amostra e o nQmero de

itens rejeitados .

8 1 Retirar a amostra.

9 1 Inspecional a amostra.

10 1 Anabsal o result;ado e t:omar a decisao.

Figura 3.3. Quadro de caracterfsticas importantes para a atividade de

Recebimento e bupegao de Materiais
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O papel 6nal do setor de recebimento esta na liberagao de pagamento do

material. Em ambos os casos, 6 preponderante que o material tenha

passado pelas etapas acima citadas neste t6pico. Caso o material tenha sido

aprovado, est:e 6 liberado para estoque, produgao, ou ainda em alguns casos

raros de simples revenda, expedigao, e o pagamento liberado ao fomecedor.

Caso nao ocona aprovagao do material, este deve ser devolvido e o

pagamento ao fomecedor nao 6 efetuado.

No caso da devolugao, esta envolve uma document Hao, que 6 a Nota Fiscal

pr6pria de retomo ao fornecedor. E:sta nota, geralmente 6 emitida pelo setor

responsavel pelo recebimento. A16m da not;a, 6 interessante enviar para o

fomecedor o relat6rio de inspegao com o respectivo problema encontrado.

A Nota Fiscal 6 entao encaminhada para se proceder o registro no Livro

Registro de Entradas, e o prazo para este registro a contar a chegada do

material na empresa 6 de no maHmo cinco dias it;eis.
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3.3- QUALIDADE NO RECEBIPIENTO DE PIATERIAIS
ABNT . NBR 8540 16], SO 9003 17]

Neste t6pico pretende-se desenvolver alguns requisitos b6sicos para que o

set;or de Recebimento e Inspegao de hAateriais atenda as e>dg6ncias do

Controle de Qualidade e da norma ISO - 9003.

E)dstem alguns conceitos basicos a serem seguidos para o controle da

qualidade dos materiais recebidos, a saber:

- Requisitos de qualidade bem de6nidos.

- Caracter{sticas a serem controladas em cada item.

- Detemlinagao do NaA, para cada uma destas caracteristicas.

- Elaboragao de procedimentos para material nao confOIme.

- Elaboragao de procedimentos relativos ao recebimento de materiais.

- Elaboragao de pIanos de avaliagao e classi6cagao de fomecedores.

- Elaboragao de programas para a certi£cagao de qualidade dos fomecedores.

- E:labor Hao de um sistema para identi6cagao e registro de materiais
comprados, objetivando o uso correto e a rastreabilidade.

Ha tamb6m uma doarmentagao base a ser Iespeitada pelo setor de

recebimento, para obedecer aos requisitos da quabdade, que sao:

- Desenhos, especi6cag6es e instrug6es de engenharia.

- Normas e especi6cag6es de materiais.

- Instrug6es de fabricagao, e pedidos de fornecimento.

- Padr6es £isicos ou amostras.

- Document;o com classi6cagao de caracteristicas, NaA etc.
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A certi£cagao do fomecedor pela qualidade pode representar um saIto

bastante signi6cativo para a facilitagao do sistema de recebimento. Com esta

certi£cagao o fomecedor assume responsabibdade total pela qualidade do

material entregue. Para tanto, ele deve apresentar ao comprador, relat6rios

comparando as caracteristicas do seu produto com os padr6es convencionais

de mercado.

No ingtante em que o comprador veri6car a 6dehdade destes relat6dos,

moment;o no qual a relagao de con6anga cHente/fornecedor cresce, pode o

cliente passar a aceitar os dados do fomecedor, deixando inclusive, de realizar

a sua pr6pria inspegao de recebimento.

Para avango do processo acima descrito, 6 muito important;e que a relagao

entre quem compra, e quem vende seja bastante pr6Hma, onde o controle de

qualidade do comprador entregue c6pias do "pIano de inspegao e aceitagao"

utilizados na empresa. Por sua vez, cabe ao fomecedor utilizar tais crit6rios

em sua inspegao anal de maneira a atender seu cbente.

E necessaHo que nos relat6dos passados para o cliente, conste as atividades

praticadas, tais como: o tamanho do !ote, a amostra veri6cada, o No de pegas

rejeitadas, o pIano de amostragem e o NaA adotados. Enflm, deve o
fomecedor apresentar um roteiro adotado para inspegao de saida de

deterIninado item.

Caso nas veIi6cag6es dos dados fomecidos houver concordancia entre o

veIiacado no cliente com o exposto nos relat6rios de formcimerIto, cabe ao

controle organizar crit6rios de atenuagao de inspegao, possivelmente
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seguidos pela total aus6ncia das mesmas. Caso contraio, o cliente deve

realimentar o fomecedor com as raz6es de recusa, visando reequilibrio do

processo, sem contudo deixar de registrar tais ocorr6ncias.

Finalmente, para avaliagao coerente de fornecedores, deve o chente atentar

nao apenas para a quahdade, mas tamb6m para o prego e para e6ci6ncia nos

prazos nrmados.
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3.4- ConTROLE

A intengao no desenvolvimento de sub-titulo s6 para ''controle", 6 posicionar a

importancia desta tarefa nos pontos onde eIa 6 realmente eacaz. Nao seria

vabdo defender o controle indiscriminado das informag6es. E preciso atentar

quando, onde e cwanto de informagao valem esforgos de controle, no sentido

destes serem economicamente justificaveis. Sobre este enfoque, seguira esta

apresentagao.

Os processos de controle geralmente sao voltados para atlender os setores de

forma desencadeada, ou seja, cada gub-area preocupa-se com suas

atividades, esquecendo, ou simplesmente ignorando, o restante da empresa.

Est:a 6 uma atitude ultrapassada, e hoje, mais do que antes, 6 important:e que

nao baja desperdicio de esforgos, isto 6, duas ou mais areas direcionando

trabalho para terem informag6es sirnilares ou at6 id6nticas. A16m de gerarem

perda de tempo, estas ocorr6ncias por serem realizadas independentemente,

provavelmente podem ocasionar em confhtos de informag6es.

Eat;as incompatibilidades sao &uto de m6todos distintos utilizados pelos

diferentes setores na realizagao de seus controles. Obviamente, nao tratam-se

de "enos" de apontamento (muito embora isto seja possivel), mas de

nomenclaturas ou conceitos iguais, para situag6es distintas .

A melhor maneira de pensar no assunto controle, entao, 6 adotando uma visio

ampli£cada, ou melhor, uma macro visio dos processos da empresa. E:ste tipo
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de visio oferecem uma abordagem mais equilibrada, onde ao inv6s de

vedacaI-se rigidamente o trabalho, propicia-se um modelo de controles

agregados ou preteridos. Hammer & Champy [8]

A natureza destas estruturas permitem abusos modest;os e limitados, ao

preterirem pontos de informag6es ou realizarem o exame agregado no lugar

do individual. Entretanto, estes sistemas de controle renovados reduzem

drasticamente os custos associados ao pr6prio cont;role. Hammer & Champy [8]

A16m desta vantagem estas estruturas padronizam os conceitos da empresa

em relagao a informagao. Como exemplo, para o caso da ITE:C, con6gurag6es

de m6quinas em detenninado estagio do processo, seriam exatamente iguais

para os setores que necessitassem de taI informagao, gerando unifonnizagao,

evitando confus6es e enganos quarto a comunicagao (setor A fala laranja,

setor B entende magi) por mero "regionalismo".

A medida em que se desenrolam tais atividades, a motivagao do funcionado

tamb6m meltlola. Agora sua visio sera mais ampla do processo, a importancia

do £ruto de seu trabalho se tomara mais patent;e, ao inesmo tempo em que

gua responsabilidade aumentara (nao que fosse mellor, mas neste sistema 6

mais evident;e). E interessante notar que o pr6prio sistema renovado enseja o

cumprimento natural de certas tarefas, que outrora elam exercidas com

descontentamento pois representavam o simples policiamento das atividades.

Outro aspecto relevant;e no pape1 do controle bem executado, est£ em relagao
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a postura adotada pela maioria dos executivos. O potencial da modema

tecnologia da informagao oferece recursos que e>dgem da empresa uma forma

de pensamento nao habitual para os homens de neg6cio.

A maior parte dos gerentes e executivos sabem pensar de maneira dedutiva,

ou seja, sao excelentes para a priori deflnir problemas para depois entao

selecionar suas possiveis solug6es. A modema tecnologia da infomragao,

entretanto, requer o pensamento indutivo do empres&io, isto 6, a capacidade

de primeiro conhecer uma solugao eEcaz, para a posteriori procurar empregar

estas solug6es em problemas concretos do dia-a-dia, problemas dos quais

muitas vezes nao se tinha conhecimento. Hammer & Chanlpy [8]

Como curiosidade, 6 interessante enfocar um caso real de sucesso relativo a

esta nova post;uta. A Sony Corporation tem feito bastante sucesso em mun:os

de seus langamentos, sem fazer uso de pesquisas de mercado. O processo 6

mais ou menos assim: a Sony cria uma tecnologia (analogamente tem-se a

tecnologia da informagao), e depois tent;a '’convencer" o comprador das

facilidades oferecidas naquele produto que muito Ihe facilitarao o trabalho nas

quest6es cotidianas (paralelamente tem-se a empresa adotando os recursos

da tecnologia da informagao para facilitar suas atividades, criando solug6es

jamais pensadas, para quest6es do dia-a-dia). Mortta [9]

Na medida em que as novas solug6es sao apresentadas, pretende-se chegar a

um melhor resultado no desenvolvirnento das atividades. i possivel, que com

este novo conjunto de atividades, os problemas anteriores desaparegam, pela

pr6pria mudanga da natureza dos procedimentos.
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Outro aspect:o a set controlado pode ser o do tempo. Controlar o tempo gasto

na execugao de atividades, pode oferecer oportunidades de visualizar-se

quest6es mais detalhadas no cumprimento destas. Para taI atividade vale

discemir os seguintes "tempos": Santoro [11}

• Tempo Observado: E o tempo medido para a realizagao de determinada

tarefa por um funcionario treinado e habilitado para tal.

• Tempo Normal: E o tempo observado corrigido pela avaliagao de ritmo.

• Tempo Padrao: E o Tempo Normal acrescido de tolerancias ou perrniss6es

(paradas inevitaveis).

• Tempo Real M6dio: E o tempo Padrao acrescido das paradas evit6veis.

E:ste 6 o tempo efetivamente gasto nas empresas para a execugao das tarefas.
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4- SITUA€'AO ANTERIOR DOS SETORES DE ESTUDO

Este capitulo 6 destinado ao levantamento das atividades de

Recel)imento e Inspegao de Materiais e de Controle das

M£quinas ein Campo, da maneira como eram realizadas

antes da reestruturagao. Inicialmente, 6 ilesenvolvido o

£luxograma da empresa como um todo, que constitui uma
ferramenta bastante 6tH para uma an£lise inicial da
importancia das atividades aqui estudadas. Posteriormente a

esta an£lise, as atividades em estudo sao separadas nos
t6picos 4.2 e 4.3 para enfoque especf£ico de procedilnentos,

documentagao, £luxograma e indicadores de desempenllo em
cada uma das atividades.
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4.1.DIAGRAPIA DE FLUXO DE DADOS

O fluxo de dados 6 uma ferramenta bastante e6ciente para a manipulagao de

sistemas de qualquer esp6cie. O intuito de desenvolver-se neste t6pico tal

assunto, 6 o de partindo-se do £luxo da Itec como um todo, detaIllaI nos

pr6 Hmos t6picos as parties de maior interesse e, concomitantemente, tel-se

uma base para mais adiante realizar a abordagem de cunho generalista em

relagao as modi6cag6es efetuadas na empresa.

Conveng6es simb61icas adotadas: Gane & garson [4]

e Entidades ext:ema: Ouadrado S61ido reforgado acima ea esquerda.

• Fluxo de Dados: Seta.

'@",

arredondados e, divididos opcionalmente em 3 partes

o

e Processos: Representados por retangulos em com os v6rtices

Local

4.2

Capitulo 4 - Situaeao Anterior dos Setores de Estudo



• Dep6sitos de Dados: Linhas hodzontais ligadas em IIma das extremidades .

Para efetuar-se a expansao para maior nivel de detalhamento, deve-se dar um

n6mero de identi6cagao a caixa do processo que se deseja detalhar. Dentro da

caixa do processo, os demais "sub-processos" terao nameros decimais do

processo maior, exempli6cando:

Recebimento

Segue, agora, a apresentagao do Fluxo de Dados geral da Itec:
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FLUXO DE DADOS DA ITEC
(Enfowre a Dir. de Tecnologia)
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O fluxograma geral 6 capaz de mostrar o grau de solicitagao de cada esp6cie

de atividades. E facil visualisar que toda as atividades de controle de itens,

bem como da rastreabibdade do p6s-venda sao iniciadas no recebimento e

inspegao, e concluidas no sistema de fabdcagao.

Ocorre, entretanto que estes dois polos sao independentes um do outro, ou

seja, as infomrag6es identi6cadas em cada um destes setores nao sao

con£rontadas, paIa evitar-se esforgos in6teis de ambas as panes. A16m disso,

nao ha na empresa, um setor especialmente dedicado ao controle das

maquinas em campo, que possa representar uma font;e de infonnag6es para

I;oda e qualquer area da organizagao que esteja necessitando de dados neste

sentlido.

Outro aspect:o 6 o grau de contato bastante acentuado do recebimento com

out;ras panes da empresa, como a Qualidade, o PPCP, a Fiscal e o ambiente

ext:emo (fOInecedor). Logo, pode-se concluir que as atividades exercidas no

Recebimento sao re£letidas em munias out:ras areas, aumentando a

responsabilidade em manter-se um 6timo nive1 de procedimentos desta

atividade .

Fica facilitada, a partir de agora, a identi6cagao das pr6Hmas etapas do

trabalho, jg que pode-se ter uma macro visio das atividades e $uas inter-

relag6es.
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4.2- PROCESSO DE RECEBIMENTO E INSPE€AO DE
P[ATERIAIS

E:ste t6pico visa levantlaI as condig6es do setor de Recebimento e Inspegao de

Materiais antedores a reestruturagao, para realizagao de uma anabse (t6pico

5.2), que constitui o embasamento para o pIano de Implantagao dos Novos

Sistemas de trabalho, apresentado no capitulo 5 deste trabalho.
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4.2.1- Procedimentos

A descrigao dos procedimentos da area de Recebimento e Inspegao de
AAateriais visa detalhar as atividades de rotina deste setor. Estes

procedimentos representam a ''receita" para que os encarregados da fungao de

receber e inspecionar executem seu trabalho seguindo uma metodologia. Na

confecgao destes procedimentos, aparecem apenas os aspectos formalmente

reconhecidos pela empresa, e estao baseados no doarrnento "Procedimentos

da Area de Recebimento de Materiais" formulado pela ger6ncia Industrial da

Itec, mais precisamente pelo aut;or.

• Recebimento F£sico:

• Recebimento de Hardware:

As primeiras atividades sao autoizar a entrada da transportadora junto a

portada, acompanhar o desembarque do material, conferir as quantidades e

volumes, assinar a guia atestando o recebimento, anotar No. de PO*, no

relat6rio de controle de PO's e, 6nalmente, comunicar a ger6ncia de Logistica

a chegada do material.

• Confer6ncia do Material:

Deve-se, agora, tirar 03 c6pias de Not;a Fiscal, sendo uma para arquivamento

' PO - PUIChase Order, que 6 o afrmero destinado para cada impoItagao da Itec, estes drmoros oonstituom um relat6Ib
elaborado pela Ger6ncia de Logistica (Relat6io de Controle do PO's), no qual a16m do nameIO aparec8 uma d8scrigao
renlmida do material importado (vide auxo A)
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no pr6prio Recebimento, outra encaminhada para o PPCP, e a terceira

enderegada ao setor de Produgao e Testes. Conferir todos os hens que vieram

na N.F, e no caso de sistemas*, agrupar de acordo com o System Number.

Anotar as datas de chegada no relat6rio dos controles de PO's.

• Ocorr6ncia de Falhas:

Se houver alguma falha (material fall;ante), deve o fato ser comunicado ao

superior imediato.

• Inspegao de Entrada

• Inspegao:

Deve-se realizar uma inspegao visual da embalagem antes da abertura e, caso

esta esteja dan{flcada proceder a abertura da mesma com a presenga do

superior imediato e/ou algu6m responsavel da Ger6ncia de Qualidade. Se nao

forem detectados problemas, deve-se prossegrriT com a inspegao, caso

contraio o superior imediato deve decidir qual atitude adotar.

Para as pegas que sao seriadas de fabricagao, deve-se daI input das mesmas

no SIE (vide 4.5.1), que 6 um sistema local do setor de Recebimento e

In$pegao que 6 o tema

' Sbtenn 6 a mquMa da maneha como eIa ven da IBM - Rochester, id8nti£icada pOI im Sygtun Nllmhar. Hi
cornpoInntes que sao hapoltados isoladamente, apenag para reforgo de estowes e modi6cag6es ms macMs ja
butahdas1 que sao os MESs (aumento da capacidade da miquina sem quo baja converao de nc>deb), ou UP -
GRADES (couversao da miqlliTn para outro modek>),
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de abordagem do t6pico 4.5.1. Para as pegas nao seriadas realizar apenas a

inspegao visual.

As pegas aprovadas devem receber etiqueta de identi£cagao verde, onde

deve constar a data e o inspetor. As pegas rejeitadas (visualmente), sao

identi6cadas por etiqueta vermelha e laudo de rejeigao, sendo que esta

ocorr6ncia deve ser comunicada a area de Oualidade.

• Recebimento Fiscal

Com base na Not;a Fiscal recebida juntamente com a mercadoria, cabe ao

setor de Recebimento:

• Dal ent;rada no sisI:ema em rede na transagao CE (Controle de Estoques), e

atrav6s de seus recursos (comentados com detalhes no item 4.5.1) dar ent;rada

na not;a, gerando automaticamente uma pend6ncia do item junto ao
Recebimento (almox 05), que deve, via sistema, liberal taI item para o seu

estoque destino, aguardando apenas a retirada fisica do mesmo.

• Encaminhar a Nota Fiscal para o setor ascal (area de logistica), para

pagamento da mesma.

• Transformagao em M6dulo Basico

Todo material proveniente de import Hao que estiver em sistema deve ser

compost;o em M6dulo B6sico (maquina basica - vide 3.1.4). Os demais

componentes opcionais (features) devem ser separados do conjunto basico.
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4.2.2- Documentos

A veri£cagao da documentagao do setor pretende fomecer um instrument;o

capaz nao s6 de melhor percepgao das tarefas controladas do setor, coma

tamb6m ser e6caz tanto paIa a ehminagao de burocracia desnecess dia, ja que

esta demanda tempo, como para acr6scimo de documentos necess£rios, que

muitas vezes facilitam tarefas organizando e agilizando atividades.

O Recebimento possui atualmente os seguintes doarmentos:

• Ficha de controle de PO's (para os itens importados): E:sta 6cha 6 formulada

no setor de Logistica e repassada ao Recebimento. Nela constam o No. do PO,

do que ele 6 constituido e previsao de chegada na empresa (vide anexo A).

• Instrugao de inspegao por hens: E:sta 6cha 6 elaborada pela area de

Qualidade sendo individualizada para cada item (neste caso tratiam-se de

itens nacionais, ja que os importados sedados sao ved£cados pelo SIE: - vide

4.5.1). E:sta 6cha fomece as veri6cag6es a serem feitas de acordo com o

material.

• Nota Fiscal: Trata-se da c6pia da nota recebida junto com a entrega do

material. E:sta Eca arquivada pelo periodo de 1 ano no mfnimo, e nela 6

anotado o dia da inspegao do material conespondente.

• Laudo de rejeigao: E:ste laudo 6 anexado ao material rejeitado, e
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encaminhado com o mesmo para o destino decidido (vide £luxograma geral) e

traz o c6digo Itec* do material, o defeito notado, o inspetor e a data (vide

anexo A).

• Laudo de aprovagao: Recebido pelo Recebimento proveniente da area de

Qualidade. E a possivel ralimentagao da altima em relagao ao material

rejeitado no primeiro.

• Ficha de Liberagao de Material: E:sta ncha 6 formulada no Recebimento e

entregue ao funcionado que leva o material ao seu desilino, 6cando uma via do

mesmo arquivada. TaI documento identi6ca o material, a quantidade, o No. da

"pend6ncia" do recebimento conferido automaticamente peio sistema, para

que o funcionado que receber o material possa efetuar (via sistema) a

transfer6ncia do item (vide anexo A).

+

O c6digo Itec 6 um m’ImeIO criado pela ompresa para identi£icaI irUernnmerde cada componeate wo 6 compndo.
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4.2.3- Fluxo de Dados

Fluxograma dos Procedimentos setor de Recebimento e
Inspeqao de Materiais

9 - Recetimento e hspeg60 ck matedais

Is?ga;;

0.K

9.2

Insp
dos
ftens

HAo brlaclornls

0.K 94

(

NAO O.K

(Qwld8de)

An&bse th

rejert8ckis

L8txk> de

/Vxwagao

Figura 4.2- Fluxograma anterior da atividade de Recebimento e brspegao de

Materiajq
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4.3- PROCESSO DE CONTROLE DAS PIAQUINAS EM
CAMPO

Inicia agora, como feito para o Recebimento de Materiais, uma apresentagao

do procedimento empregado pela Itec, para cont;role da area Industrial das

maquinas que estao em campo anterior a reestruturagao. Vale salientar, que o

setor responsavel por esta atividade, at6 entao, posgui outras atribuig6es

a16m desta, que constiam no desenvolvimento a seguir.
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4.3.1.Procedimentos

E:ste procedimento 6 a odentagao para o inspetor de Sistemas quanto a

sequ6ncia de passos a serem seguidos na inspegao geral, e preenchimento

coneto do check-list na Inspegao de Fabrica.

O inspetor industrial deve:

• Veri6car visualmente o estado geral do Sistema ja montado, dando 6nfase

ao estado geral do gabinete (unifonnidade da pintura, nao e}dst6ncia de riscos

ou partes danificadas), dos cabos (corIetamente presos com abragadeiras), e

parafusos (ved6cagao visual se estao bem presos).

• De posse do pedido do cliente, deve o inspetor comparar o mesmo com o

Rack-Configuration list gerado durant;e os testes para evitar falta de

componentes, bem como envio para o client;e de componentes nao
requisitados .

• VeIi£car se a etiqueta de PTF*corresponde a versao ein uso naquele

moment;o. Estas vers6es atuais de PTF's estao a£xadas em um quadro na area

de IUontagem na Produgao.

• Gerar um relat6rio (vide 4.5.2) com a con£guragao da maquina que vai para

o cliente, para enviar a IBM-Brasil (para que estes fagam a atualizagao do

sistema WTAAS-vide 5.5).

' mF: Package Total Fix, orxi8 o sistema operacional das maquinas armazeaa as iIrformag6es de dofoitos do pr6prio
srstema.
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4.3.2- Documentos

Os document:os que passam pelo setor de Controle das Maquinas em Campo

(atividade que 6 parte das atribuig6es do setor de Inspegao de Fabrica) sao:

• O Check-list da montagem: E:ste document:o traz as ved6cag6es dos

mont:adores a respeito dos component;es (features) utilizados na maquina

(vide anexo A).

e O Rack-Configuration dos testes: E:ste doalmento 6 gerado

automaticamente durant;e os testes funcionais da m£quina, e apresenta uma

listagem de todos os component;es que constituem o gabinete test;ado.

@ O MLR da montagem: O MLR 6 um document;o com todos os component;es

do sistema e seus respectivos n6meros de s6rie quando aqueles os tdm (vide

anexo A).

e O Pedido de Venda: E o pedido recebido pelo setor de PPCP, que envia o

mesmo para a produgao acompanhado por uma OE (ordem de execugao).

e A list:a de steps do teste: Apresenta a prova de realizagao das v&ias

etapas de test:e.

e A list:a de ship group'. #: a Hstagem com os componentes que vao fora do

gabinete acompanhando a maquina, como cabos, manuais etc (vide anexo A).

e Doalmento com a con6guragao expedida para o cliente: Gerado em Lotus

com base no Rack-Configuration (vide anexo A).
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4.3.3.Fluxo de Dados

Fluxograma dos Procedimentos do Setor de Controle das
Maquinas em Campo

12- Sisterna de Fabric8gio

12.1- (nNrole das

Mdquinns em C4rnpo

12.1 - Conhole das Maquinas
em Campo

0

Pedido de Venda Confr
R.C/P.V

12.1.1

(GDrltag.)
(Qualidade)

Nao O.K
Nao O.K

a maq
visual

Steps do Taste

Figura 4.3- Fluxograma anterior da atividade de Controle das M6quinas em
Campo
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4.4- INDICADORES DE DESEMPENHO

" Voc6 nao pode administrar aquilo que nao pode medir." Bill Hewlett. O

trecho expressa a importancia de se medir as mais variadas informag6es na

empresa, contanto que se saiba interpretar os resultados posteriormente.

Fleury [10]

Devo-se medir sabendo-se quais sao as metas a serem alcangadas. E

realmente importante que as informag6es estejam alinhadas entire os diversos

setores da empresa, para evitar que cada qual reme para uma diregao

independentemente do outro.
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4.4.1- Indicadores no Recebimento e Inspeq60 de
Materiais

As medig6es devem tiomar por base os objetivos momentaneos deanidos pela

empresa. Dentro desta caracteristica, represent;ando o setor de Recebimento e

Inspegao de A4ateriais um gargalo no processo produtivo da Itec, os
indicadores dennidos sao:

• Tempo real m6dio desde a chegada do material at:6 a liberaQao do mesmo:

Tm

• Tempo para a inspegao em si de uma maquina, diferendando os itens

nacionais (pasta), dos importados (sistema informatizado), para materiais

aprovados: Tnac e Timp ( Tnac + Timp = Tinspegao ).

• Tempo para daI entrada de uma m6quina nsicamente no sistema de

estoques: Teller.

• Tempo para liberal lima m£quina pelo sistema: l:lib.

• Indicador qualitativo, apontando as informag6es disponiveis no setor, e

atrav6s de quais instnlmentos 6 possivel acessa-las.

1) Tm

E:ste intervalo de tempo represent:a o periodo em que o material, em m6dia,

aca no espago fisico do setor de Recebimento de Matedais. Sua medida pode

4.18

Capitulo 4 - Situ%do Anterior dos Setores de Estudo



fomecer aspectos interessantes para anabse dos pontos £racos do

recebimento, ou meltlol, em posse deste indice, pode-se desdobr6-1o no

sentido de veri6car como este 6 compost:o. Abm disso, levant;ando-se o

indice Tm, sera mais evident;e qua1 a "contribuigao" do setor nos tempos de

entrega das maquinas aos clientes, 6cando patent;e, entao, os beneficios que

se podem atingir.

Para a obtengao deste indice, consultou-se para os materiais (importados) de

outubro a dezembro de 1993, as dat;as de entrada da NF, anotadas nas Fichas

de Controle de PO’s, em confront:o com as datas de liberagao do material,

armazenadas nas 6chas de liberagao de material (vide anexo A). Os

resultados (6 bom salientar que este levantamento foi feito apenas para os

materiais importados e seriados, pois para os hens nacionais nao havia dados

para taI) mostram que:

TIn : 3 dias.

Cabe avaliar que este 6 o tempo real m6dio ( vide 6nal do 3.4).

2) Tnac + l:imp Tinspegao

Estes indices representam o tempo padrao (vide anal do 3.4) em que o

Recebimento e Inspegao de Materiais est6 exercendo sua atividade Bm no

component;e, ou seja, o periodo em que detenninado componente nao est;a

simplesmente na ala, e sim na inspegao propriamente dita, ou na parte de

liberagao. Para os itens importados o processo consiste em:
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Entrar no SIE, e percorrer seus procedimentos para inspegao: Para cada

componente de um sistema este tempo padrao 6 de 5 minutos. Considerando

que uma maquina possui em m6dia 15 (quinze) itens seriados para inspegao,

tem-se que para uma maqrrina ser inspecionada pelos crit6dos da area de

qualidade, o tempo padrio de (15 x 5) = 75 minutos = T imp.

Para os itens nacionais, ao inv6s da inspegao estar automatizada, esta 6 feita

atrav6s de pastas de acordo com o c6digo ltec do material. Ocone que a

natureza do material nacional 6 bastante diversi8cada. Considerando-se uma

m6quina, deve-se considerar que os componentes nacionais que a comp6em

sao as etiquetas, e indiretamente as embalagens. O tempo padrao para a

inspegao de duas embalagens e de cinco etiquetas, pelos cdt6rios da

qualidade 6 de 8 minutos ( 5 das etiquetas + 3 das embal8gens) = TIna

Dai o tempo padrao em m6dia gasto para inspegao dos componentes de uma

maquina 6 Timp + Tnac = 83 minutos = Tinspegdo.

3) TwIn + TUb Trecebimento

E:ste tempo 6 igual para qualquer item, seja este nacional ou importado. O

procedjTnento 6 o seguinte: Entrar no CE (vide 4.5.1) e reabzar a entrada £isica

e 6scal, Tentr. = 4,5 minutos por componente x (15 importados + 7

nacionais) = 99 minutos.
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O q:lib que 6 o tempo para efetuar a bberagao dos component;es pelo CE, e

postedonnente preencher a 6cha de liberagao (vide anexo A) 6 1,5 por

component;e x 22 = 33 minutos. Dai o tempo pacino para o recebimento de

uma maquina no gjst;ema 6 de Tentr + Tlib = 132 minutos = Urecebimento.

Tinspegao + Trecebimento (maquina) = 83 + 132 = 215 minutos,
ou 3 boras e 35 minutos.

Obs.: E important;e ressaltar o canter nao absoluto destas medig6es.

Primeiramente porque adotou-se uma m6dia de componentes que comp&m

as maqlrinas. A16m disso, as medig6es de tempo foram realizadas com um

OIliCO funcionado responsavel pelo recebimento e inspegao. De qualquer

forma, os nameros cumprem seu papel de indicadores ao apontar para uma

determinada tend6ncia.

• Indicadores Qualitativos

Aqui vao relacionadas as informag6es do setor de Recebimento e Inspegao de

Matedais disponiveis, independentemente de automagao presente ou nao :

- NF (de um ano para ca no mfnirno).

- SIECONS (sistema de consulta do Sistema SIE).

- Pasta de itens de veri6cag6es qualitativas para materiais nacionais.

- Planilhas dos PO’s com data de previsao de chegada, e data de chegada

efetiva para os materiais ja recebidos.

- Controle de Estoques, com acesso aos materiais pendentes no recebimento.
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4.4.2- Indicadores no Controle das M6quinas em
Campo

Para o setor de Controle das Maquinas em Campo, a maior preocupagao deste

trabalho 6 a de cial neste procedimento qualidade das informag6es geradas,

ou seja, a precisao dos dados relativos as maquinas expedidas pela Itec 6

fundamental para alimentar munias outras partes da empresa.

E neste controle, que as areas de 6nangas, marketing e qualidade estarao

baseando-se para desenvolvimento de algumas de suas atividades

caracteristicas, e como exposto no t6pico 4.4 deste trabalho, esta 6 mat6ria

importante para o bom andamento dos neg6cios da empresa.

Pelos motivos acima expostos, para a atividade de Controle das Maquinas em

Campo, a preocupagao 6 atingir con6abilidade das informag6es. Atualmente

as informag6es qualitativas, em relaQao aos dados disponiveis,

independentemente de automagao sao:

Con6gurag6es das Maqtrinas Expedidas, com dados sobre client;es, e

atualizagao de vers6es, separados por modelos de lwaquinas (vide anexo A).

- Preenchimento de 6chas sobre a inspegao anal de fabrica, tendo base de

dados das inspeg6es realizadas (vide anexo A).
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4.5- srsT£RIAS rnFonB£ATrzADOS AnTERrOR£S

Neste ponto vale citar quais os recursos informatizados anteriormente

dispon£veis nos dois setores em que o trabalho esta centrado. E interessante

taI posicionamento, para que se faga melhor id6ia das modi6cag6es obtidas,

tema explorado no capitulo 6 deste texto.
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4.5.1- Recebimento e Inspegao de Materiais

Com base nos Procedimentos Operacionais (vide 4.2.1), a seguir tem-se uma

breve descrigao do uso da informatica nestas atividades.

• SIE: Sistema de Inspegao de Entrada (programado em DBase) para os itens

IBM-importados. E:ste programa foi desenvolvido exclusivamente para

utilizagao do setor de Recebimento, e propicia atrav6s do party-number* , uma

s6rie de instrug6es de itens a serem veri6cados pelo inspetor, que recebem

’'A" para aprovagao, e "R" paIa rejeigao. Antes disso por6m (ap6s entrar-se com

o party-number) e>dste a opgao de preenchimento de outros campos, como No.

de s6rie, No. do sisI;ema, No. da embalagem, total do lote e, analmente,

quantidade inspecionada.

Ap6s preenchimento dos campos de rejeigao ou aprovagao, cabe ao

inspetor anotar a data da inspegao, o name do encanegado (seu pr6pdo

nome), e con6rmar os dados at6 entao preenchidos. Caso, neste pont;o, o

inspetor ved6que qualquer impeIfeigao nos dados preenchidos, ele pode

cancelar a operagao e recomega-la. O sistema gera um nimero de relat6rio

quando da con6rmagao, 6cando pronto para novos inputs.

t PARTY.NUMBER 6 um nhero pe in qual a IBM iderrti6ca cada um do sous cornponentes, mesmo quo estes nao
apresentem =rial-nurnlnr .
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Para efeito de consulta o SIE, atrav6s do SIECONS poder6 fomecer

dados por n6mero de s6rie, party-number , data e namero de embalagem,

dependendo do interesse do usu&io.

• CE: O Controle de Estoques 6 um m6dulo utilizado nao apenas pelo

Recebimento, mas tamb6m pelo PPCP. Atrav6s dele, o inspetor de entrada

registra todos os dados de Nota Fiscal juntamente com a entrada 6sica do

material por uma transagao , como cliente, tipo de operagao, dat;as de

expedigao e ent:rada do material, taxas de IPI e I(IMS, despesas para os casos

de importagao, e analmente, item a item que comp6em a nota.

Ap6s dal ent;rada nos dados da Nota, o usu&io tem a opgao de con£nnar ou

nao a mesma. Caso con6Ime, o sistema gera automaticamente uma pend6ncia

daquele detemlinado item no Recebimento, e cria um n6mero para esta

operagao. Cabe ao inspetor consultar este namero pela transagao 77CE

declarando 6rgao de consult;a, c6digo da empresa, almoxarifado e c6digo Itec

do produto. Ouando requisitado o inspetor efetua a liberagao (via sisI;ema) do

material pela transagao IICE, onde informa almoxarifado destino, apbcagao

(se 6 MES, UP-Grade ou maquina), c6digo e quantidade a ser hberada e

namero do relat6do gerado anteriormente. Caso os campos sejam preenchidos

sem que haja con£litos (pol infonnag6es erradas), o sistema efetua a operagao,

cabendo ao PPCP as demais operag6es neste sistema.
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4.5.2- Controle das Maquinas em Campo

O setor de Contirole das Maquinas em Campo possui uma anica rotina onde a

informatica 6 utilizada, a saber.

• Orelat6rio enviado via malote para que a IBM-Brasil atualize o WTAAS, 6

formulado em planilha eletr6nica (Lotus 123), e recebe a con6guragao enviada

para o cliente, os dados do cbente (nome, ramo de atividades e CGC) e a data

de expedigao da m6quina.
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5- IMPLANTA€'Ao DOS NOVOS PROCEDIMENTOS

Este capftulo apresenta os novos sistemas in£ollnatiza;los a
serem adotados em cada um dog setores de estu Ilo, nos seus

aspectos recursivos, como tamb6m de que forma podem

colaborar para a resolugao das ativida:les ali presentes.

A seguir sao en£ocados os novos procedimentos de aMos os

setores en£ocados neste trabalho. Estes procedimentos
revisados sao o L:uto das teorias, e levantamento das

conllig6es dos setores at6 entao realkallos, bem como dos
novos sistemas de informagao.

As novas atividades agora apresentadas, constituem a base

para justihcagao deste traballlo, atrav6s das an£lises £inais,

que t6m infcio nos t6picos 5.2 e 5.6 do atual capftIJo, e
encontram eco final no capitulo 6 desta oI)ra.
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5.1- SOFTWARE 1: BPCS (MODULO PUR)+

A ltec, tendo nascido de uma atividade especifica da Itautec, trouxe consigo

um sistema informatizado proveniente da primeira. Ocorre, entretanto, que a

utilizagao deste sistema, implica numa depend6ncia desnecess aia, e at6

prejudicial para a Itec.

Alguns m6dulos do antigo sistema utilizado tamb6m pela Itec, sao de

administragao exclusiva da Itautec, como o cont;role de cadastro de itens por

exemplo. Sempre que ha uma necessidade de criagao ou modi£cagao de

c6digos pela Itec, o processo se da por interm6dio da Itautec, o que atrasa e

impossibilita um planejamento intemo preciso da Itec.

A16m disso, as manuteng6es tanto corretivas como preventivas nao sao de

responsabilidade da It;ec, 6cando a empresa novamente impotent;e neste

aspect:o. Em vista destas di£culdades, o BPCS foi adquhido pela Itec, como

altemativa de subgtjtuigao do antigo sistema da empresa.

O BPCS 6 um sistema de informag6es com v&ios m6dulos, um para cada setor

da empresa, que trabalha de forma integrada tendo como centro o sistema de

Programagao e Controle de Produgao.

' BPCS: Sistema do P]anejawnto e Controle da EmpIesa. Versao 3.0, direitos IesewadOS a SSA . SYSTEM SOFTWARE
ASSOCIATES, Inc.
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O esquema do sistema comprado pela Itec para a organizagao da empresa 6 o

seguinte :

Neste m6dula os itens

sao cad3stradosInventario

Aqui sac registradas as

estruturn do produto e

os roteirw de montagem

M. D. M

Sistema do

PPCP

M6dulo -c6rebro" do sistema

que decide quanto, quando e

como produzir e comprar.

ProduQao
Compras

Custos

PARTE DO SISTEMA

DE INTERESSE

NESTE TRABALHO

Figura 5.1- Estrutura do sistema de brformagao comprado pela Itec
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5, 1, I= RECURSOS

Neste trabalho, da-se enfoque especiaco ao m6dulo de Purchasing, ou seja, ao

m6dulo de compras. Est;e sistema, t:rata dos produtos adquiddos dos

fomecedores intemos (do mercado nacional), e extemos, inclusive IBM (que 6

enfocada pelo WTAAS - vide 5.5).

As transag6es citadas neste t6pico, sao descdtas na sua principal fungao,

sendo entretando omitidas as nomenclaturas das mesmas, bem como alguns

recursos que nao interessam ao estudo.

• Marcagao de Parametros p/ a Operagao de Compras

E:sta operagao inicia com as de6nig6es das metas e objetivos da area de

aquisigao de materiais, cadastro dos itens de compra, componentes destes

itens e seleQao de paIametro para emissao de relat6rios relacionados com as

ordens de compra.

Deve-se deflnir dois fornecedores para cada item no sistema, com as

infonnag6es como nome, CC}C, telefone etc. A16m destes, dados relativos aos

pregos cotados e quotas cabiveis a cada um dos fornecedores.

• Processo de Requisigao de Pedidos de Compra e de suas Informag6es.

Est;a operagao baseia-se na explosao dos itens em seus componentes
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executada anteriormente no sistema (vide estrutura apresentada no item 5.1),

para requerer processos tanto de compra como de fabricagao.

Nesta transagao cHam-se as requisig6es de pedidos de compra, para os

variados itens e fomecedores, para posterior consolidagao destas ordens.

A16m destas ordens cdadas manualmente, o sistema planeja ordens que

result:am das necessidades veri6cadas pelas rodadas de MRP.

Estas informag6es de pedidos de compra podem ser consultadas por
fornecedor, onde o sistema apresenta todas as ordens abertas para o

fornecedor e os custos esperados para cada uma das ordens (com base nos

parametros da operagao anterior). Pode-se, ainda, consultar dados como

almoxarifado destino (no caso dentro da pr6pria ltec), e pend6ncias por itens

no lugar dos fomecedores e as datas previstas para entrega.

• Recebimento Fisico eLiberagao

Nesta operagao entra-se efetivamente na parte do sistema que cuida da

entrada do mateIial na empresa. Aqui tem-se acesso as ordens de compra.

Neste pont:o o sistema considera a quantidade recebida como sendo igual a

zero, e quantidade em inspegao sendo a quantidade prevista na respectiva

ordem.

No recebimento £isico pode-se ent:raI coIn o nimero do pedido, a quantidade

recebida, o armaz6m de recebimento, o No. da not;a 6scal recebida e a data da

transagao.
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Ap6s este recebimento, disp6e-se de uma operagao onde ocone a liberagao

do material do Recebimento para o estoque, onde informa-se os almoxarifados

origem e destino, o c6digo Itec doCs) item(s), aCs) quantidade(s) de cada um.

Hi neste sistema a facilidade de bberagao de hens em massa (ao inv6s de um

a um), a16m do que no BPCJS nao e>dste a necessidade de con6rmagao de

ent;rada no almoxarifado que recebe a liberagao.

A partir da liberagao, entao, o sistema considera o material em questao como

recebido. Ha a possibilidade de veri6car-se o status do material, que o

sistema agora retira das ordens pendentes e considera on-hand.
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5.1.2- SUGESTAO DE UTILIZAgAO DO BPCS

Como comentado anteriormente no t6pico 5.1, a id6ia de utilizagao de um

novo sistema de administragao industrial nao foi but;o de di6culdades

opbracionais, e sim de di6culdades administrativas.

Ainda assim, o BPCS pode contdbuir para modi£cag6es nas atividades

relacionadas ao recebimento que certamente necessitam de melhorias (estes

aspect:os sao comentados na pane de conclusao deste trabalho).

Cabe como sugestao de utilizagao dos recursos apresentados, a utilizagao dos

recursos de recebimento £isico e liberagao, e consult;a (via sistema) dos

pedidos de compra. As mudangas deconentes da implamtagao do BPCS sao

comentadas no capitulo 6 deste trabalho.
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IB

5,2n ANALISE DA SITUAgAO ATUAL DO RECEBIMENTO E
INspE€AO DE MATERIAIS

E:ste t6pico 6 desenvolvido com base nos itens 4.2, 3.2 e 3.3 deste trabalho,

nos quais as atividades atuais do Recebimento estao expostas e o

desenvolvimento te6rico sobre o assunto esti descrito.

QuIira falha ved6cada no setor 6 o fato dos os componentes nacionais nao

serem recebidos com um controle dos pedidos de fomecimento destes hens,

como ocorre para o caso dos importados com o PO. Em algrrrnas situag6es o

material pode ser considerado ''inegulaI" na empresa antes mesmo do seu

recebimento fisico, evitando-se assim movimentag6es desnecessarias de

recursos mais adiante.

Sobre os component;es nacionais ainda, estes nao possuem crit6rios de

inspegao por amostragem atrav6s de controles estatisticos de qualidade que

determinem as quantidades a serem inspecionadas. Nao ha tamb6m um

hist6rico de rejeig6es de recebimentos, que podem ser extremamente alieis

para avaliagao de fomecedores por exemplo.

Nao e}dste no Recebimento uma garantia de tel-se feito o correto

encaminhamento da NF para o setor 6sca1, sendo que em caso de atrasos de

pagamento com multas, pol imprud6ncia de algum dos setores da empresa

envolvidos com o processo de pagamento, Bca a davida de quem cometeu o

erro pela informalidade de entrega.
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A liberagao da transportadora 6 feita com a assinatura de um carimbo de

material O.K, o que absolutamente nao 6 uma verdade, pois o material neste

pont:o ainda nao foi inspecionado.

Nao e>dste dent:ro do espago fisico do Recebimento, divis6es de areas

destinada$ cada uma delas para o material em determinado estagio de

inspegao, ou seja, "material a inspecionar", "material inspecionado", "material

em inspegao" e, ''mateIia! de retomo de feiras, eventos ou demonstragao".

Para os matedais importados de Rochester, o recebimento nao possui uma

listagem efetiva dos componentes daquele detenninado P.O, estando,

portant:o, apto apenas para realizar a inspegao qualitativa (via SIE) e nao a

quantitativa (itens que deveriam ter chegado).

Nao ha um crit6rio coerente de BIas, e o crit6rio comumente empregado que 6

o FIFO (first in, first out) parece nao ser o mais indicado, prejudicando a

empresa em muitos casos.
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5.3- NOVOS PROCEDIPIENTOS DO RECEBIMENTO E

INSPEgAO DE MATERIAIS

Os novos procedimentos do setor de Recebimento e Inspegao agora citados,

sao uma descrigao objetiva das atividades ja implantadas .

Estes procedimentos visam regular os processos de recebimento fisico, £scal,

e inspegao de ent;rada, separando os materiais segundo classes: material IBM

importado; material de recebimento local, import;ado nao IBM e de revenda.

Cabe ao Inspetor Industrial:

Autorizar a ent;rada pela transportadora acompanhando o transporte do

material. Deve o inspetor confedr os volumes discriminados em NF com as

caixas recebidas.

• Recebimento Fisico de Material IBM importado

Veri6car nas embalagens os nameros do conhecimento referentes a

importagao. Neste moment;o, entao, veri6car no diado de PO’s a serem

recebidos, se ha refer6ncia para o material que acaba de chegar, anotando

nest;e a data e o namero da NF (em caso a6rmahvo deve assinar a guia da

transportadora para liberagao da mesma, caso contraio consult:aI a ger6ncia

de Logistica-setor de impoItagao sobre o problema).

Ap6s a liberagao, o inspetor deve enviar uma c6pia da NF para o PPCP e
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arquivar consigo uma outra c6pia. Conferir os componentes de acordo com o

pedido efetuado pela Logistica junto a Rochester. Ap6s a checagem

quantitativa, agrupar os component:es por No. de sistemas. No caso de

etiquetas, conectores, past;as paIa manuais e outros materiais que chegam

em grande quantidade, conferir o conteado de uma das embalagens apenas.

Acondicionar o material na area de "material a ser inspecionado".

• Recebimento Fisico dos dennis materiais

Ved6car se ha um Pedido de Fornecimento para o material que acaba de

chegar (caso nao haja, comunicar a ger6ncia de Logistica-setor de compras),

conferindo quantidades (para mateiais que chegam em grandes quantidades

adotar o mesmo crit6rio dos IBM importados) e prego unitaho. Estando tudo

certo, liberal a empresa transpoItadora e arquivar uma c6pia da NF no

recebimento. Acondicionar o material na area de "rnateria1 a ser

inspecionado".

Enviar a informagao de data de chegada do sistema para o Controle das

Maqllinas em Campo via correio eletr6nico.

A seguir apresenta-se um quadro comparativo dos recebimentos £isicos, para

os materiais IBM-importados e os demais:
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Recebimento Fisico IBM

Importados

Outros

Materiais

Autorizar entrada SIM I SIM

Acompanhar transporte SIM SIM

SIM

SIM

Checar quantidades SIM

NAoChecar Prego unit&io

Veri£icaI o Dario dos po's I SIM NAO

Verificar os Pedidos

de fomecimento (PF) NAO I SIM

Namero de Notas Fiscais

reproduzidas

2: PPCP e

Recebimento

1:

Recebimento

Area da Logistica

diretarnente envolvida

Area de

Importagao

Area de

Compras

Material alocado para
area de Material a ser
Inspecionado

SIM I SIM

Antes de iniciar a inspegao, nos dois casos posicionar o material na area

reservada ao "material em inspegao".

Figura 5.2- Novos procedirnentos de Recebimento Ffsico
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• Inspegao de Eat;rada para os IBM Importados

Realizar sempre a alnrtura das embalagens com o devido cuidado,

ved£icando antecipadamente se ha ou nao necessidade de uso de pulseira de

atenamento (placas e discos). Entrar no sistema de inspegao de entrada (SIE:-

vide 4.5.1) e executa-lo passo a passo para todos os componentes seriados.

Os nao seriados sao inspecionados em sua apaI6ncia, sem crit6ios deanidos.

Etiquetar as embalagens das pegas aprovadas com adesivos verdes, em caso

de rejeigao a cor 6 a vermelha. Neste altimo caso deve-se preencher o laudo

de rejeigao (vide anexo), repassando-o para a ger6ncia da Quabdade.

Acondicionar o material na area reservada aos 'lmateriais inspecionados".

• IIrspegao de Entrada para os dennis materiais

Efetuar a abertura das embalagens cuidadosamente, e apoiar-se no GO-39

(vide anexo A - tabelas da NBR-5426) para dimensional o tamanho da amostra

a ser inspecionada. Efetuar o registro de inspegao nas 6chas de Inspegao de

Entrada (vide anexo A).O processo de aprovagao e rejeigao 6 igual ao dos IBM

importados, e as pegas devem ser alocadas para area de "materiais

inspecionados".

A seguir, a exemplo do recebimento £isico, compara-se o sistema de inspegao

para os dois casos:
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Poslcronar os rnaterlars na area de "matenals eIn rnspe<,ao".

Inspegao de I IBM I Out;los
Entrada I Importados I materials

Utilizagao de
bancada de
aterramento

Utilizagao do
S.I.E

Algumas
vezes

NAO

SIM NAO

Utilizagao do
GO-39

(Cit. amostral)
NAO

SIM

SIM

SIM
Aprovagao c/
etiqueta verde

Rejeigao el
etiq.vermelha
mais Laudo rej.

SIM

SIM

SIM

SIM
Material na area
reservada aos ja
inspecionados

Figure 5.3- Novos Procedimentos de IIupegao de Materiais

• Recebimento Fiscal

O recebimento 6scal 6 igual para qualquer tipo de material, e est6 descrito

no item 4.5.1- sob o titulo CE (Controle de Estoque). Ap6s a bberagao via

sistema, preencher a 6cha de bberagao de material (vide anexo), e

encaminhar a NF ao setor Escal, preenchendo o protocolo de entrega (este

sistema sera substituido pelo BPCS, vide 5.1.2).

• TransformaQao em M6dulo B6sico

Nao houve modi6cag6es, permanecendo como descdto no anal do t6pico 4.2.
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5.4- PROCESSO DE IMPLANTAgAO I E OUTRAS
SUGEST6ES AINDA NAO ADOTADAS

As modiacag6es efetuadas no Recebimento e Inspegao de bAateriais, por

serem de naturezas diversas, nao foram adotadas de maneira uniforme como

para o caso do setor de Controle das Maquinas em Campo. No recebimento as

solug6es ensejaram envolvimento de areas diferentes, como se v6 a seglrir.

e Execugao Pr6tica

- O primeko passo para inicio do processo de modi6cag6es foi a elaboragao de

um document;o interno para o Recebimento relatando aquilo que realmente

vinha ocorrendo na pratica e que nao conespondia ao Procedimento

Operacional do set;or.

Em seguida, not;ou-se a necessidade de elaboragao de um crit6rio estatistico

para a composigao das amostras. A area de qualidade, entao, adotou um

sistema de amostragem baseado na norma NBR 5426-PIanos de Amostragem

e Procedimentos de Inspegao por atributos, sendo adot;ado na It;ec, com

comutaQao de regimes.

Nesta atividade foi realizado o treinamento do inspetor de entrada pela

qualidade, que posteriormente foi acompanhado pelo autor, nao s6 na

execugaodo seu trabalho (consult;as as tabelas e preenchimento das nchas de

inspegao), como tamb6m na resolugao de problemas com o novo

procedimento para certos matedais. Pol exemplo cabos e embalagens (nestes
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casos pela dificuldade de vedEcagao alguns parametros adotados na

implantagao inicial foram revistos). E:ste procedimento propiciou a elaboragao

de um hist6rico de recebimentos, possibilitando a avaliagao de fomecedores

nacionais na Itec pela area de qualidade.

- O Recebimento passou a receber da area de Logistica uma c6pia do pedido

de import Hao, explodido em componentes individuais do sistema. Neste

caso, a pessoal de importagao instnau o inspetor e se comprometeu a enviar

tais pedidos antecipando a chegada dos sisI;emas.

O set;or de compras nacionais passou a enviar diaHamente para o

recebimento uma c6pia do Pedido de Fornecimento gerado quando da compra

. Tal resolugao foi tomada pela requisigao do autor junto a

ger6ncia Industrial alegando a impossibilidade de detect;ar qualquer

problema relativo a quantidades ou prego para os itens nacionais.

O pessoal de compras orientou o inspetor de como interpretar as taxas

£nanceiras inerentes em muitos PF’s, atividade na qual a execugao foi

orientada pelo autor.

- Criagao de um protocolo de entrega de Notas Fiscais (vide anexo A). E:ste

protocolo apresenta No. da not;a, data, respons6veis pela entrega da not;a e

recebimento da mesma com a assinatura de amt)os.

O Recebimento e Inspegao de Materiais foi dividido em quatro areas

distintas, identi6cadas cada qual com placas bem visiveis, e demarcag6es no
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chao, destinadas i materiais: em Inspegao, a ser Inspecionado,

Inspecionado e, 8nalmente, de retomo de feiras, eventos e demonstrag6es.

• Sugest6es ainda nao adotadas

CHar um carimbo no qual esteja designado "material sujeito a inspegao", e

nao "material O. X', como ocorre hoje.

Criagao de um cdt6io de prioridades para inspegao de matedais IBM

irnportados. Isto pode ser feito quando a area de Logistica envia o pedido corn

os component;es do sistema. Em se tratando de componentes para estoques

dar-se-ia prioridade ''B", nos casos de MES’s, UP-Grades e para sistemas

encomendados 'IA". Por este m6todo, semple se daria prefer6ncia a um pedido

''A'' em detrimento do "B".

- Passagem da operagao do recebimento ascal para o setor 6scal, cabendo ao

recebimento o simples encarninhamento formal da nota aquele setor. Ist;o 6

possivel pois o recebimento £isico no BPCS 6 isolado das entradas 6scais,

diferente do que ocone com o atrIal "CE:" (vide 4.5.1).

Modi6car o sisi;ema de recebimento de Pedidos de Fomecimento, e do

Pedido de Importagao. Nos dois casos 6 possivel eliminar a transfer6ncia

£isica de transfer6ncia, passando a utihzar a comunicagao em rede. No caso

dos PF's, a implantagao do BPCS possibilitara esta id6ia com a consult;a do

inspetor as requisig6es dos pedidos de compra (que equivalem aos atuais
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PF’s) no sistema. No caso dos pedidos de Importagao, basta envia-los via

coneio eletr6nico ao inspetor.

- Na implant; Hao do BPas fazer uso da bberagao em massa (vide 5.1.1), a16m

6 claro das outras sugest6es de utilizagao (vide 5.1.2).
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585= SOFTWARE 2: WFAAS8

Conforme comentado na proposta deste trabalho (vide 2.2.3), a IBM-Brasil

exerceu desde o inicio das vendas do AS/400 no pds, o controle, via sistema

informatizado, das maq11inas AS/400 em campo no tenit6do brasileiro. O

sistema utilizado para este controle 6 o WTAAS.

Este sistema 6 utilizado em toda IBM mundial, da seguinte forma: os pedidos

de AS/400 sao colocados neste sistema para atendimento pela IBM-

Rochester. Neste moment;o, os features que comp6em o pedido feito 6cam

aImazenadOS no sistema, const;ando para controle da IBM de saidas de

component;es da fabrica americana.

Tal banco de dados aca, obviamente, inalterado, const;ando para IBM-

Rochester que a con6guragao que foi para campo no pals destino 6

exatamente aquela que saiu da origem de Rochester.

Ocorre, entretanto, que para o caso da It;ec a produgao funciona da seguinte

forma:

As m£quinas at6 detenninado porte sao compradas de Rochester e

mont;adas na ltec para estoque, pois possuem um giro maia, tornando viavel

e necessaria a estocagem. Estas maquinas sao as chamadas build to plan.

Para atlender o cHente pela exata con6guragao do seu pedido, sao agregados

' WTAAS: WORLD TRADE ADVANCED ADMINISTRATIVE SYSTEM . Direitos roservadog a IBM.
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os features (importados isoladamente sem pertencerem a nenhum sistema)

faltantes na con6guragao basica. Neste caso, o sistema WFAAS deve ser

atualizado, informando-se quais os novos features que constituem o sistema.

- As m6quinas maiore s sao pedidas pelo cliente, e s6 entao 6 encomendada

junto a Rochester com a con6guragao requerida. Acontece, ainda, para estes

casos, que a Itec possa ter estocado algum feature da maquina grande,

efetuando o pedido descontando este componente, 6cando entao o sistema

expedido por Rochester (pertencente ao WTAAS) diferente do sistema

expedido pela Itec que possui o componente agregado a m£qllina importada.

Neste caso 6 imprescindivel a atualizagao, e as m6quinas pertencentes a este

processo sao as build to order.

Pois bem, este feed-back, que deve seI dado no Brasil para acerto de

configuragao nos EUA 6 que est£ passando para as maos da It:ec, o que

ensejou a reestIuturagao do sistema de controle da pI6pria Itec como parte

deste trabalho.
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585+ 1= Recursos

E:ste sistema abrange alguns recursos a16m dos que sao apresentados neste

trabalho, que serao omitidos por nao constitrrirem interesse de estudo; os

nomes das siglas operacionais (transag6es) citadas a partir de agora nao sao

citados, sendo descritas apenas sua fungao de cada operagao.

Inicialmente, ap6s o processo de analise e aprovagao do pedido, este 6

con6gurado atrav6s do con£gurador (sistema SACI), e passado via correio

eletr6nico para a area de Logistica. Nesta area tem inido a interagao

ltec/WTAAS. E interessante comentar que pelo WTAAS 56 6 possivel

importar component;es que estejam amarrados a sistemas (pelo No. de s6rie

do sistema), ou seja, a importagao de componentes extras para estoque nao 6

feita atrav6s do WTAAS.

Operagao de Criagao de Pedido

Nesta operagao sao listados os c6digos de features para import Hao, com

base na con6guragao feita na produgao pelo SACI*. Aclui entra-se coIn o

c6digo do client;e registrado no invent6do do sistema, customer reference que

6 um namero que identi6ca o contrato, e a data da ordem e sinaI de criagao.

Da-se, entao, o tipo de maquina (9402 ou 9406-vide 2.1.4), a data em que o

cliente espera receber a maquina (no caso das build to plan-vide 5.5, esta

data

' SACI; SISFEMA DE ACESSO IX) CLIENTE A IBM, 6 o sistema utilizado pela It8c para connauar as m£qrlinas quo
sao impoItadas. DiIeitos reservados a IBM.
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pode ser omitida ou coloca-se a data esperada pela Il:ec), o modelo da

maquina, e con£rma-se a ordeal.

e Criagao de Pedido de MES’s e UP'Grades

A transagao para pedidos de h£ES's e UP-Grades 6 a mesma utibzada para

pedido de maquinas completas (sistemas). Para ambos os casos 6 possivel

anotar-se o namero gerado automaticamente pelo VWAAS, isto 6 feito atrav6s

de uma transagao especi6ca.

8 Status das M6quinas

As m6quinas sao acompanhadas por status distintos para que o usuado saiba

em qual estado se encontra a m6quina. E:ste estado 6 de6nido por nfrmeros, e

no caso das maquinas completas tdm o seguinte signi6cado:

- Maquina pronta na fabrica em Rochester e encaminhada para Miami, sendo

que neste ponto ja houve uma amanagao do pedido feito com um
determinado nfrmero de s6rie do sistema.

- Maquina embarcada paIa o Brasil e desembaragada na alfandega.

- Maquina faturada da ltec para o canal de distribuigao IBM-Brasil (se o canal

de distibuigao for a Itautec a maquina continua com o mesmo n6mero do

status anterior) .

- M6quina instalada no client;e.
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• Pedido de retirnd& de HW,

E:sta operagao 6 fundamental para a retirada de determinada con6guragao ja

instalada no cliente para colocagao posterior de outra diferente. E:m muitos

casos, o CNe occ)lie 6 o increment;o da maquina ja instalada ou a modi£cagao

da versao, sendo que nestes acontecimentos apenas parte da maquina 6

retirada, pois mun:os component;es sao aproveitados na "nova conaguragao".

Os passos adotados para a retirada de hardware segue o padrao da operagao

de ’'Criagao de Pedidos''. E dado o No. do cbente, uma refer6ncia de retirada, a

data da operagao, e sinaI de retirada. Ap6s tais procedimentos, basta

acrescentar os c6digos de features a serem removidos.

• Cancelamento de Pedido de HW,

A transagao tamb6m sewe o mesmo padrao de "Criagao de Pedidos'’. Neste

caso, 6 colocado o No. do client;e, uma refer6ncia de cancelamento, a data e

sinaI de cancelamento. Neste pont;o o sistema oferece possibilidade de

cancelamento do pedido de hardware, ou do pedido de retirada do mesmo, ou

ainda do pedido de MES’s ou UP-Grades, ap6s o qual sao listados os c6digos

dos componentes cancelados. E}dste uma faixa de tempo onde ainda 6

possivel cancelar o pedido sem problema. A paItir deste pont;o, entra-se na

chamada frozen-zone, onde o pedido aca congelado do modo como foi criado.

E:sta zona 6 de aproximadamente 30 dias da data prometida de entrega.
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e Pedido de instalagao/retirada de MES’s ou UP-Grades.

Adota-se aqui a mesala sequ6ncia das duas operag6es anteriores,

modi6cando-se o sinaI dado ao sistema, que agora 6 o de mes transactIons,

ap6s o qu6 da-se sinaI para retirada ou instalagao do MES, seguindo com os

componentes (c6digos) pertencentesao respectivo MES.

• Consulta de Informag6es

E:sta transagao permite veIiEcar quais dados, efetivamente pertencem ao

WTAAS. Para efeito de interesse deste trabalho vale a pena destacar

possibilidades de informag6es tais como informag6es de equipamentos por

chente, con6guragao pelo system number, teor dos pedidos e remog6es

efetuadas. Nesta transagao 6 possivel apenas efetuar consult:as, sem contudo

poder interagir no conteado das mesmas.

e Confirmag60 e Schedule do Pedido

Estas duas operag6es sao efetuadas no mesmo formato de transagao. Para

con£rmagao do Pedido 6 preciso entrar com o No. do mesmo e optar pela

con£irmagao. Schedular signinca data o pedido, ou seja, entrar coIn o No. do

pedido e colocar no sistema datas de chegada na It;ec, e a previsao de

entrada no client;e.
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• Instalagao de Im

Atrav6s desta operagao mud&se o estado da maquina para o seu status anal,

que 6 a m6quina no client;e. Primeiro entra-se com o No. do pedido, seleciona-

se a opgao de instalagao, data-se a operagao. E bom salientar que a maquina

vem de Rochester com o No. de pedido associado a uma s6rie, neste ponto a

m£quina que corresponde ao No. de s6rie instalada deve ser exatamente

igual i do pedido, para que nao ocona con£lito no sistema.

• Reconfiguragao da Mdquina

Est;a operagao 6 fundamental para se evitar o con£bto mencionado no item

acima. Atrav6s dela pode-se modi6car a m6quina associada a um

determinado No. de s6rie.

Deve-se entrar coin o t:ipo da maquina, o serial number e a opgao de
recon6guragao. A seguir o sistema possibilitar6 o input da nova con6guragao

da s6rie.

• Modificagao do Pedido

Juntamente com o passo anterior este procedimento 6 indispensavel para

evitar conflito no sistema no moment;o da instalagao. Esta operagao segue os

padr6es da "Criagao do Pedido", mas ao inv6s de escolher o sinaI de criagao,

opta-se pela alteragao. Ap6s este passo, colocam-se os features que se deseja

retirar do pedido, e os que se deseja introduzir no mesmo.
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• Liberag60 da Alfandega

E:sta operagao muda o est;ado da maquina, atestando que a mesma ja foi

liberada da alfandega. E preciso entrar com o No. do pedido, selecionar a

opgao para atualizagao de status e proceder a mudanga.

• AtuaUzagao das Informa€6es em Rochester

E:sta transagao 6 capaz de informal o WTAAS em Rochester das modi6cag6es

de conaguragao efetuadas na ltec. Deve-se preencher os campos de tipo de

m£quina (9402/04*/06), o n6mero do pedido, a identi6cagao do pais que esti

enviando a informagao (cada pais usuado tem um c6digo), o n6mero de s6rie

da m6quina, o c6digo do cliente anal, o tipo de neg6cio (venda ou aluguel), a

font:e de suprimento (para o caso da Itec sera Rochester), o modelo antigo e o

novo, ou ainda, se nao ha troca de modelo. Ap6s estas informag6es o passo

anal 6 a Hstagem dos features a serem removidos, e daqueles a serem

instalados .

'Este tipo 9404 nao existe TIIalS nos novos modek>s 'Advamed Series', poI6m complrnham jnntamente com os 94Q2 e
94CB as linhas do AS/ai) anteriores a este flttimo langaw IUo.
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Esquema do WTAAS para a Itec:

Pedido para
Rochester

Relativos & Sistemas.
MES's ou UP-Grades

Prazo deteruanado

Possibilidade de
canoelamento de
pedido de RCHEstoque do

WtF,bS

N
Pedido de

Jn5igeaII?It

Operagao de
retirada de HW
MES ou UP-Grade

Acerto do status

da Maqlrina Acerto da mac;nina

e do pedido

Instalagao da
Maquina

CAMPO DE ATUAq'AO
DO CONrROLE

Atualizagao dos
dados em
Rochester

Figura 5.4 - Estrutura de Funcionamento do WTAAS na Itec
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5.5.2- IYFILIZAC',Ao do WFAAS na ltec

Pelas panes descritas do WTAAS no t6pico sobre os recursos oferecidos pelo

sistema, ha uma transagao que mesmo estando intimamente ligada a

produgao, nao deve ser executada por esta, mas sim pela area de Logistica,

que sao as de Criagao de Pedidos (tanto de m6quinas como de MES) e, por

extensao, o Cancelamento e a Conarmagao dos mesmos

E:sta parte esti relacionada com os tramites de importagao, 6cando portant;o,

melhor acompanhada nas maos da Log{stica. Para o setor de Cont;role das

h££quinas em Campo as compet6ncias sao out:ras, e sao mais exploradas no

item 5.7 desI;e trabalho.

Desde ja as atividades a serem adotadas pelo setor em estudo sao as de

Liberagao da Alfandega (podendo esta ser transferida para o outro setor de

estudos deste trabalho, isto 6, o Recebimento e Inspegao de Materiais),

Recon£guragao das S6ries (maquinas ou MES’s), Schedule dos pedidos (para

esta operagao o setor precisa do apoio de informagao de chegada do
Recebimento), Modi6cagao do Pedido (6 bom salientar que esta operagao 56 6

feita ap6s a conannagao do mesmo, portanto nao ha con£lito com as

atividades da Logistica), e 6nalmente, a instalagao do hardware.
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4

5e6- AXALISE DA SITUAtAO ANTERIOR DO CONTROLE
aP

DAS PIAQUINAS EM CAMPO

(baseada nas descrig6es do item 4.3 e seus sub-hens)

O trabalho do set;or de Controle das Maquinas em Campo exerce atualmente,

dent:re outras atividades, a de inspegao anal da fabrica. Pode-se considerar

esta atividade mal alocada, ja que a maquina 6 mont;ada pelo setor de

produgao e testes, que pode, com melhor acuracidade (ja que acompanha a

m£q11ina em v&ias etapas da montagem), garantir os padr6es qualitativos da

It;ec. A16m disso, ocorre a inspegao feita pela area de Quabdade, o qu6

garante o armprimento dos requisitos estabelecidos pela empresa.

O Rack Configuration, que nada mds 6 do que a "fotograaa descritiva" dos

componentes do sistema testado pela produgao/testes, deve ser veriacado

pelos pr6prios montadores da maquina, ja que os mesmos possuem uma

c6pia do PV (pedido de venda). A atividade mais impoItante pelo setor de

cont:role 6 a de atualizagao da con6guragao do pedido no sistema

inforInatizado.

Com a passagem do sistema WTAAS para operagao da ltec, nao ha mais

sentido no envio das con6gurag6es expedidas para IBM-Brasil, pois a 61tima

continua tendo acesso ao sistema.

E f6cil observar que nao ha riqueza nas informag6es disponiveis no setor,

apenas a conaguragao expedida, a data de "inspegao 6nal da fabdca'' e alguns

dados do cliente. A16m disso estas informag6es estao arquivadas em past;as

com folhas soltas, que comumente sao emprestadas para outros setores mas
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nao retomam. Egtas pastas estao organizadas por modelo de maquina, e

muitas vezes os dados fomecidos para pesquisa sao o nome do client;e, o no.

de s6rie da maquina etc. C)cone, em decorr6ncia disso, demora na obtengao

dos dados procurados, e nao se pode saber se o documento em questao 6 ou

nao a versao mais atualizada, ou seja, nao se pode a6rmar se houve

modi6cag6es de MES’s ou UP-Grades nas maquinas instaladas.
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5.7- NOVOS PROCEDIPIENTOS DO CONTROLE DAS
IS

PIAQUINAS EM CAMPO

A descrigao dos novos procedimentos do set;or de Controle das Maquinas em

Campo visa sintetizar por uma descrigao objetiva, as novas atividades neste

set;or.

Cabe ao controlador das m6quinas em campo:

• Verificar o Rack-Configuration da m£quina que vai para campo e comparaI

com o pedido de venda. Caso a maquina esteja sendo montada para estoque

(portanto nao possui PV), cabe ao controller 1:omar como base de con6guragao

apenas o Rack-Configuration. *

• Caso haja diferenga entre PV e RC, comunicar o fato ao responsavel pela

montagem, e se necessario conferir se houve modi6cagao no PV com o

pessoal de PPCP.

• De6nida a con6gwagao da maquina rnontada, veri6car se a mesma est6

liberada da alfandega pelo WTAAS. Caso nao esteja efetuar a bberagao pelo

sistema de acordo com a chegada da maquina na Itec .

• Entrar no m6dulo de consulta do sistema e veri£car a con6guragao do

pedido relacionado ao No. de s6rie em quest:go. Caso a con6guragao

importada no pedido nao conesponda a atual versao (con6guragao) da s6rie,

executar a transagao de modi6cagao do pedido.

+ Nota.so que na verdado, o contIOle deste setol estende.so as In£quinas que estio estocadas na Itoc som quo estas
ja estejam em campo. Pode.se dizer, entao, que as m6quirns controladas sao todas aquelas cuja brrportagao foi
realizada.
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• Com o pedido acertado, schedular o mesmo de acordo com a operagao de

schedule considerando a data de chegada do material na Itec (informagao esta

que deve estar disponivel via correio eletr6nico originaria do Recebimento e

Inspegao de Materiais).

• Reconfigurar a s6rie no sistema para que esta 6que igual a connguragao

do pedido que, neste pont;o, ja esti atualizado.

Caso haja Pedido de Venda, ou aluguel, ou demonstragao:

• Instalar a maquina no cliente via sistema.

• Enviar a connguragao acertada para Rochester.

OBS.: Todas estas atividades descdtas neste procedimento sao executadas

pol meio de transag6es, que estao descritas no item de recursos (5.5.1).

Para melhor compreensao do "caminho'' seguido pela maquina dent:lo do

processo de montagem segue a ilustragao (a linha simples sao as maquinas

para estoque, a dupla as maquinas sob encomenda) :
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lwaqllinas (sistemas) build to order Maqllinas (sistemas) build to plan

Sistema recebido

na ltec

2 Sistema Montado

na Configura9ao

Basica

Sistema no Setor
3

Sistema Montado

e testado de acordo

com PV

de Controle

Sistema

Estocado

na Config,Bas

Sistema no cliente

F:igwa 5.5- Camirrho das M6quirras na ltec
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5.8- PROCESSO DE IPIPLANTA('AO

O processo de implantagao requer um envolvimento mun:o grande do usuario,

a6nal, 6 este o grande consumidor do "novo servigo". Cabe a esta pessoa

entao assimilar os novos conceitos, ou seja, a nova dinamica de trabalho.

O pont;o de partida pale implantaQao do WTAAS na Itec foi a parte de

treinamento das operag6es do sistema com o pessoal envolvido no setor.

Desta fase participaram o gerente de produgao, o autor, e o usuario

respons£vel pelo setor.

Este treinamento foi aplicado pelo pessoal da IBM-Brasil que opera o WTAAS,

inclusive das pessoas que executavam esta atividade quando a mesma

estava a cargo da IBM. Os treinamentos foram divididos por transaQao, e

ministrados em muitas ocasi6es, para apenas um ou dois integrantes da Itec

que se responsabilizavam pelo treinamento destas informag6es com os

demais envolvidos.

• WECUgAO PRATICA

Inicialmente foi feito um levantamento do banco de dados do WTAAS. Todo o

antigo sistema de contirole da Itec por folhas foi veri6cado no novo sistema

(utilizando-se o arquivo das maquinas expedidas-vide ngura 4.1), e mais de 80

% das maquinas instaladas no sistema tiveram que so£rer atualizagao.

Em alguns casos nao havia registro de uma determinada s6rie no sistema
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como liberada de alfandega. Nestes casos o procedimento normal foi o de agir

como se a maquina estivesse chegando na Itec (vide novos procedimentos-

5.7), entretanto, com o cuidado nas datas relativas ao schedule, coIn base,

principalmente, nas informag6es do setor de Recebimento.

Outras vezes, a con6guragao instalada no WTAAS nao correspondia aquela

controlada pela Itec, estando desatuabzada. Nestes casos o procedimento

adotado foi o de criar um pedido de retirada e outro de instalagao, seguido$

do escalonamento dos mesmos. Feito isto, os passos seguintes elam de

instalar o sistema atualizado e enviar as novas con6gurag6es para Rochester.

Todo o processo de corregao foi acompanhado da adogao da nova

metodologia para os sistemas que continuam a sail da ltec. Desta forma as

novas regras passaram a controlar a saida das aquinas durant;e o periodo de

implantagao do sistema, o que certamente evitou out:ras atualizag6es mais

adiante .
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Conclusao



6- CONCLUSAO

Este capnulo 6 destina Ilo a uma an£lise comparada dos

antigos procedimentos dos setores estudados, em relagao aos

novos, tanto os ji implantados como daqueles sugeridos.

esta comparaQao, entao, pretende-se delinear as

m,II„,i,, ,btida,, e ,empre qu, p,„i„,I quantifi,,r a,
6ltimas. Para meILor Ilisposigao, decidiu-se dividir a
conclusao enfocan ilo ca;la uma das areas separadamente

para posterior apanllado geral. Finalmente, 6 dada a palavra
final.
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6.1- RECEBIMENTO E INSPE€'Ao DE MATERIAIS

As mudangas de procedimentos no setor de Recebimento e Inspegao de

Materiais mencionadas no capitulo anterior sao neste ponto discutidas, no

sentido de equacionar as melhorias obtidas.

• Inicialmente vale sabentar as mudangas no processo do recebimento

fisico. Com as novas implementag6es tem o inspetor, agora, condig6es de

avaliar o material nacional pelas c6pias dos Pedidos de Fomecimento,

orientado pelas quantidades compradas e pregos unitaios dos produtos,

flrulados pelo setor de compras da It;ec . Antedormente, a inspegao das

quantidades, era feita examinando-se a Nota Fiscal, o que podeia induzir o

inspetor a uma falsa impressao de quantidades O.K., ja que nenhuma

informagao era passada de compras para o recebimento.

Relativamente aos IBM importados, as infOImag6es do diaio de PO’s nao era

su6ciente para garantir os component;es a chegar, ja que o mesmo especi6ca

apenas data de previsao de chegada e No. de PO, que vern discriminado em

NF para confer6ncia. Em razao disso, o envio das con6gurag6es de cada PO

(vide anexo A), da area de Logistica para o Recebimento propiciou Irma

confer6ncia adequada do material importado.

O Recebimento passou a enviar, via correio eletr6nico, a data de chegada dos

sistemas paIa o Controle das Maquinas em Campo, para execugao do

schedule dos pedidos (vide 5.5.1).
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Resumindo:

Melhorias no Recebimento Fisico

Material Nacional e outros Material IBM importado

Controle adequado dos

Controle adequado de componentes de cada

volumes e pregos unitarios . I Sistema

Maior integragao com
a atividade de contIrole

das M6quinas em Campo

Figura 6.1- Melhorias no Recebimento Fisico da ltec

Cabe como coment;ado, ainda, as sugest6es nao implementadas, que

tratariam de eliminar tanto os PF’s como a listagem de component;es dos PO’s,

passando-os para o sistema informatizado (vide t6pico 5.4) com consulta on-

line , eliIninando-se a papelada. A16m disso, a utilizagao de caIimbOS de

"material sujeito a inspegao", garantida a Itec a nao responsabilidade de

con6Imagao de "material C).K." .

• No processo de inspegao de ent:rada as mudangas de procedimentos

oconeram para os materiais nacionais e out;ros (com excessao dos IBM

importados). Foram implant;adas 6chas de inspegao de entrada, uma para

cada component;e comprado pela Itec, onde sao anotados os dados da
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inspegao, como c6digo do produto, data, fornecedor, quantidade recebida,

nota 6scal, inspetor respons6vel, amostra testada, decisao de aceitagao ou

nao e, finalmente, crit6rio de amostragem (vide anexo A).

A16m disso, cada 6cha 6 acompanhada por desenhos t6cnicos do produto e

catalogos t6cnicos do mesmo, onde constiam as descrig6es do que deve ser

veri6cado na in$pegao.

Areas deflnindo o "estagio" do material dent:ro do recebimento foram criadas,

facilitando a identiEcagao dos component;es dent;lo do recinto do recebimento,

ja que os materiais s6 recebem etiquetas ap6s as inspeg6es estarem

Hnalizadas. Resumindo:

Melhorias na Inspegao de Entrada
para os materiais nacionais e importados

nao IBM

Adogao de cdt6rios estatisticos de
lnspegao.

Criagao de areas destinadas cada uma ,
aos varios estagios em que o material
se encontra dentro do recebimento .

Figura 6.2- Melhorias na IIupegao de Entrada da ltec
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• Finalmente, justi£icam-se as sugest6es ainda nao implantadas :

Vale salientar como sugest6es a serem implementadas, a criagao de etiquetas

e area pr6pria para os materiais que retomam das feiras, eventos ou

demonstrag6es, pois estes podem ser confundidos com outros matedais, como

"a ser inspecionado" por exemplo.

Passagem da atividade de entrada ascal do Recebimento para o setor Fiscal

(vide 5.3) ja que o altimo possui melhor conhecimento da composigao das

not;as, e esta transfer6ncia reduzida o Tempo Normal de ent:rada Tent. para

cada component;e (vide 4.4.1) para 59,5 minutos, em relagao aos atuais 99

minutos (Tempo Pacino) por maquina ein m6dia.

Outro fator interessante 6 a possibilidade de liberagao de material em massa

no BPCS, ao inv6s de item a item (vide 5.3), o aud reduz o tempo padrao de

liberagao 1:lib. dos atuais 33 minutos para 24 (tempo normal) minutos. Est;as

medidas foram possiveis gragas a medig6es no periodo de testes do novo

sistema, pois este ainda nao foi implementado.

Tem-se entao uma redugao de 48,5 minutos no tempo padrao de recebimento

Trecebimento da maquina. E:sta redugao foi conseguida na parcela de Tempo

Normal (vide anal do 3.4) que comp6e o Tempo Padrao, e representam uma

redugao de 36,5 % do alamo (48,5/133 = 0,365). Em relagao ao tempo total de

recebimento e inspegao o ganho 6 de 22,5 % no tempo ( 48,5/215 = 0,225).

TaI medida aliada a rrrn cdt6rio de pdoridades para as maquinas sob

encomenda e, para os MES's e Up-Grades, em detriment;o das maqlrjnas para

estoque poderiam trazer os seguintes resultados:

6.5

Capituto 6 - Condusao



Diminuigao do Tempo Padrao de recebimento e inspegao em 22,5%, o que

equivale a uma queda de aproHmadamente 19% no Tempo Real m6dio

(considerando-se as paradas evitaveis consumindo 15% do Tempo Real, a

cont:a 6 O,225 x 0,85 = 0,191), diminuindo o atual Tm (vide 4.4.1) paIa 2,42 dias

( 0,191 x 3 = 0,57 e 3 - 0,57 = 2,42). Isto combinado a um crit6rio de

prioridades, fadam as maquinas sob encomenda, e os MES’s e UP-Grades, que

representam aprohmadamente 50% do volume de faturamento da It;ec, serem

recebidas, inspecionadas e bberadas com um Tm : 1,20 dias, ganhando-se

1,80 dias em relagao ao estado atual.

Pensado-se 6nanceiramente, sobre uma receita de US$ 65 milh6es (previsao

da ltec para 1994), considerando-se met;ade do volume (US$ 32,5 milh6es), a

uma taxa de juros de 10% a.m, teri&se 0,32 % ao dia (jUIOS compostos), o que

pode ser projetado para 1,80 dias, ten(io-se um lucro 6nanceiro de
aproHmadamente US$ 188,5 mil em um allo.
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6.2- CONTROLE DAS PIAQUINAS EM CAMPO

O setor de Controle das M£quinas em Campo foi praticamente criado, isto

porque anteiormente este controle era exercido juntamente com a inspegao

final de fabica. E:sta inspegao faz parte agora, das atdbuig6es do setor de

rnontagem e testes.

O trabalho relativo ao controle, antes restrito ao envio de con6guragao para

IBM-Brasil, acompanhado da atualizagao das pastas de controle, foi

remodelado,

Com o processo revisto, cabe agora ao controlador, pol meio do sistema

WTAAS (vide 5.2.1), dirigir as operag6es de bberagao de alfandega, acerto do

pedido (quando necess dio) relativo a determinada maquina (MES’s ou Up-

Grades), acerto da con£guragao amanada a s6rie (quando preciso) tomurdo-a

compativel com o pedido, instalar a con6guIagao no client;e e, 6nalmente,

atualizar o banco de dados da fabrica da IBM em Rochester nos E:UA.

As vantagens da nova metodologia de procedimentos ja implementadas sao

inameras :

• Manutengao de um banco de dados das maquinas em campo on-IMe , coIn

rapidez de acesso.

• Con6abibdade nos dados, ja que nao ha sistema que nao passe

necessadamente pelo setor de controle.
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• Redugao de papelada, ja que agora qualquer informagao 6 acessada junto ao

tenninal do usuario.

• Facilidade e rapidez para atualizar as maquinas ja instaladas com os novos

component:es a eIa acrescidos, sejam por MES's ou por UP-Grades.

• Maior riqueza de informag6es como datas de chegada de cada pedido na

Itec, data de saida, sistema amarrado ao pedido, e dados relativos ao cliente.

Finalmente, vale sabentar que taI sistema nao representou custos

diretos como aquisigao ou treinamento a empresa, a nao ser outros gastos

indiretos como o tempo gasto pelos envolvidos no aprendizado das

transag6es e out;ros, que certamente sao gastos plenamente justiacaveis pelos

bene£icios incorporados.
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6.3- ANALISE GLOBAL DE MELHORIAS

Neste t6pico pretende-se identi6car o reflexo das melhorias atingidas sob a

luz de um prisma mais amplo, ou seja, reconhecer no que as modi£cag6es

internas a cada setor colaboraram para a empresa num todo.

• Possibilidade de redugao dos prazos de entrega em aproHmadamente 2

(dais) dias.

• In£cio do processo de Acompanhamento de Fomecedores pela area de

Qualidade gragas as novas 6chas de inspegao de entrada (vide anexo B).

• Enquadramento dos setores aos requisitos da norma IS(b9002, tendo a

empresa sido certiacada em julho de 1994 pela Fundagao Vanzohni.

• Banco de dados atualizado, podendo ser consult;ado com rapidez e

apresentando con£abilidade, inclusive para oriental outras areas da empresa,

como campanhas de Marketing, An61ise de pedidos de clientes etc.

• Possibilidade de reconhecer-se nao apenas o t;ipo dos component:es em

campo, como tamb6m seu No. de s6rie. lsto 6 possivel integrando-se as

informag6es do S IE: (vide 4.5.1) com as do WFAAS (vide 5.5.1).

• Rastreabibdade adequada, tanto para requerer eventuais reposig6es de

pegas import;adas ainda em tempo de garantia, como para garantir o retorno

de todos os component;es de client;es quancIo o mesmo atualiza sua m6quina.

E:ste retomo 6 essencial para garantir o sigilo da tecnologia AS/400.

6.9
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6.4- IALAVRA FrXAL

O trabalho sem d6vida cumpriu sua missao de aprimorar os setores de

Recebimento de Materiais e ContIrole das laaquinas em Campo, melhorando

o desempenho operacional da area de Produgao, e da empresa como um todo.

As etapas inicialmente propostas foram cumpridas em sua totalidade, sendo

que os bene£icios atingidos, con6rmam que as atividades foram bem

escolhidas.

Finalmente, not;a-se que ha um longo caminho de atividades que podem ser

melhoradas e aperfeigoadas nas empresas. A integragao dos varios setores

faz com que os processos sejam executados com maior conhecimento do todo,

e as panes sentem maior importancia e responsabilidade no armprimento de

suas atdbuig6es ao identi6carem-se como fomecedoras de informag6es

importantles para a organizagao.

O grande desa60 do Engenheiro de Produgao 6, portanto, adequar e aplicar

seus conhecimento para a racionalizagao da produgao de bells e servigos,

trabalhando em cooperagao com os analistas de sistemas para chegar a um

modelo de empresa din6mica nos processos, rapida nas decis6es, e rica em

indicadores de desempenho. Desta maneira, o primeiro estara colaborando de

maneira singular no desenvolvimento das sociedades modemas.

6. 10
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ANEXO A - DOCUMENTOS

Este anexo concentra os documentos de interesse dos

setores em estudo. O documento 6 apresentado

juntamente com uma descrigio de gila £ungao na
atividade a que pertence.

A. I
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FlcnIA DE CONTROLE DE PO’s
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E.sta 6.cha possibibl.a o contlole de data de chegada do matelial impoltado-

Repare1 entretanto, que esta 6cha 6 apenas um diadol nao constando aWE as

con£guraqr6es do sisI,ema bnpon;ado. Para supra este gaps implantou-se O

en\rio da coh69uragao do sistema (vide A.5).
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LAUDO DE REJEI€'AO

REJE19 AO INSPEQ AO DE ENTRADA

DB8CRlq'AO

PN SN/aTDE
e f

, /

f

iDBNTIPlaA€'AO ' DO PROBLBMA

TIPO DE MAQUINA

MAQUINA SERIAL NOMBER

MODELO

SYSTEM NUMBER:

EMRALAGEM NUMERO:

PO NUMERO:

DAIA INSPEQAO: REL.IN SPEC,' AO:

DESCRICAO DO PROBLEMA:

GARANTIA: [-] SIM [] NAO GARANTIA ATE':

DA:1:A DO REPORT: TEC NICO

E:ste 6 o laudo preenchido pelo inspetor no Recebimento, e enviado para a

Qualidade juntamente com o material rejeitado.
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FICHA DE LEBERAgAo DO MAIU'RIAL

ltec
LIBERACAO DE MATERIAL
EMITENTE ALMOXARIFADO/DES TiNa

000301
ODIGO

C.,6DtC,ODO I _ I R£rCR£NT£ AO eR I LIBERAQAO

I T 1 1r 1 1 M JR T IEF11 1 JR L I ICHE 11SII IC F111 itfAO CD MATERIAL RannoT Ne RJ

OBS

ALMOXARIFADO

011126 ' 1211.' ICL,CS \ ) ' r14/'f4 I'CQ(8RANCA) – 2• DU {AZUL) – 3• ALUOX ISA\n ':

asta acha 6 preenchida pelo inspetor, sendo que todo e qualquer mMM que

passa pelos processos de ret..-ebimento e hspega.of s6 podem ser

transpOnaLdLOS do setor de Recebimentol mediante a assMtura na 6chal que

possui tr6s vias, 6cando uma delas armazenada no RecebLmelao.

AIICIa ,4
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COHFIGURA9AO DE LA

/3/ JO##-+'

02 I 9406_300_2040 OC 312 ro 328/329/330 wa309N 26/08/94
i;i;Ei ORDER: WHIJR ORDER NUMBER: WH309N S.NUM: IO-O0840D

+ CONFicuRATroN # C=DARK£Y 9406-300 2040 *

CASE 01/04 el NUM QTY DESCRIPTION

1
1
1

Dir@NSIONS !
w nl

I
27 1 49 1
69 X 124 !

4663467 01I
I CASE VUMBER=
I
I
I
I
ILBS
IKG

I
L

1

FRAME ASH

184168

WEIGHT I

190 IINE 44 1
86 ICM1112 1

+++++++++++++++++++++++++++ + ++++++++++++++++++++++++++++++++++++ +' ++++ +

C ’(

1764141
74F1750
16G8438
86G8062
17G2 645
21FS093
94X3698
21F9345
86G8001
86G8002

01 LABEL WLIC

I
I CASE NUMBER=
1

I
1

I
IbS S
II<G

1

I

02/04 I
I
I

01 LABEL RACK

184169 01 CARTRIDGE TEST TAPE
1/4 WLIC TAPE 2041
CONNECTOR WRAP
CABLE ASM 8 PORTS

01
02
01

I
WEIGHT I

DIMENS IONS I
HI

1 05 SAFETY KIT

117
53

IINE 401
ICMI 1001

I

24 : 40
61 1100

1' 0 6 CABLE ASM 2 PORTS

BOOK CE 11

1

01
011 1 BOOK CE 2

BOOK CE 3
BOOK CE 4

86G8003 Ol
86G8004 Ol
21F9350 - 113
8191176 01
21F9354 Ol
4236482 01

CABLE V24 50‘
CLEANING KIT
CONNECTOR 50 POS
CABLE ASM

72X6365 01 CONb'ECTOR WRap UNIV

E:ste document;o cont6m a con6guragao do sistema importado, e foi

implant:ado o seu envio da Logistica para o Recebimento, buscando oriental o

inspetor, complementando as FICHAS DE CO]VFROLE DE PO's, que nao

possuem esta informagao.

A.5
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1 tec Ficha de Inspecao de Entrada
dog cr IcaoCodlgo:

ForD8codor

mama r ao DRaw
"'"''' ''’'" "'-='“"'’-':=""'

AIICIa I
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A ficha de inspegao de ent;rada foi implant:ada neste trabalho, e trata-se do

instrumento utilizado pelo Recebimento para efetuar a inspegao amostral de

material nacional. Para tanto, utiliza-se da NBR - 5426 (vide duas tabelas de

exemplo eIn A.13/14). E:ste 6 o documento utilizado pela Clualidade para

efetuar o acompanhamento de fomecedores do anexo B.

A.7
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PROTOCOLO DE ENTREGA DE NOTAS FISCAIS

mc OLFDENOIASKSCM I

'EA REGEBiMENTQ PROTQGQLQ DE ENTREGA FQLHA

RECEBiMENro FABR IGA
> N

!

I
SETQR FISCA fTEC

mD m(mr8

I

i

f

I

(E:ste document;o foi implant;ado para evitar informalidade na entrega da N.F.
do Recebimento para a area de Logistica)

Anexo I
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CONFIGURAgAO DA MAQUntA mPEDDA

STSTEH F/C QTO CLimTE

HUHBEE

QBSERVACAB NO. SERIE MTA LKAL

FATR.

mc I .EST .

940++19 / 1

9161/ 1
2924 / 1

2968 1
8123 / 1

960/ 1
?347/ 1
9862/ i
6109' 1
3122 / i

gSI a /

SPAt HHI HIRIH

SPE HSI HIRIH

PAL KaI KIRIH

SPAt HQGI HIRIH

SeAL HOGI HIRIK

SfAL h061 KIRIH

SF AL NISI HIFII

SPAL ltE! HIll IN
SPAt Hal HIRIH

SPAL HDS! HIRiH

le-43986 3+- 16- 93 H.KIRIH
51934669/0084-34 4569 11535112

H146Z

U14GZ

y146Z

114GZ

11462

I1 4GZ

11452

114GZ

IIIGZ
1149Z

By

E:sta con£guragao era o draco relat6rio de controle da Itec, relativo as

maquinas em campo, antes da implementagao do WTAAS. E:ste relat6rio era

enviado a IBM - Brasil que era a antiga encanegada de atualizagao do

WTAAS.

A.9
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RELATORIOS QUE PASSAM PELO CONTROLE

A seguir, folhas All e 12 , apresenta-se dois documentos que acompanham a

maquina na fabricagao, sendo enviadas ao controle para efetuar a atualizagao

do WTAAS. Est;as folhas sao as de MLR, onde aparecem os component;es

possiveis para determinado tipo de m£quina, e a listagem de ship group, que

sao os component;es nao seriados da m£quina.

A. 10
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FOLHA DE MLR

ltautec
l

Fall,a dc Cont role de HLR va na +

+L

Msp onsave\ : ____FIMM_______
i:; ii;c; -::::. :31c:S. . :::::::::::::::.::::.
:?!TEfI IUHB EIOIIH : ..WH @. h f+ + +
S/N IBM 1 P/N 1 nESCRICAO 1 Observaco£s

qj••==

+ + + •ll•Hbqj•Hll• aH=In

£@ZZgJ iE::::: I_ I_:::::::::_le:: I=:!!J:_ El:!::: I__ IJ::: I:_ E:: i::___
WIg a 18SF978S I Paiae1 de Controle 9402 1 Hodulo Basico

WgO:BAEgg?! ! ! ! ! ! ! ! M : + + : : : ! ! = : : + e ! ! ! ! = ! ! ! ! ! = : : EriE tH MUnI w : : : : I : EISE :

gaggz_ I::!!!_ I_::!:: i:J:::_:::!!=J iS:_______ JJ:::!:J:!!!
\V@)ZS4Sg18sF9729 1 Unid, de Disco 988HB 9104 1 Hodulo 8asico

it? I;nt1[f= { i ; ; ; ; ; ; I ; i : : : n i ;: : : : : : :u : : : n ; E : ; ; ii ; w A = = iii : IT : i : = = =
+ + +

4GD8[6c8 121F8719 t Urlid. de Fitz TUNDRA 11 1 Hodulo Basico

18SF7462 1 Fl aca Exp , H€aor ia iMg SIHHS I
+ + +
18SF7463 1 Fl aca Exp , H€Hor ia 8HB SIHHS I
+ + +
t86FI ase I f'l aca Expo Heaor Ia IZ;HE SI HMS I
+ + {

121F4869 1 FI aca Token Ring 2636 UII it water I
+ +

+ + +

+ + +

+ + +

+ + +

+ + +

+=PaM B +- - +

173F9267 t PCI ASCII MANX-A 614 i (72X63S3} [

+
173F9383 t Fl aca Ethernet 2623 Aqueduct I

18SF9729 1 ' Unid, dc Disco 988 HB 6104 1

/({yI?J_$gEl:::: i_I_JI:::_ IS_ S:::_ SEE::_ fi::________ I
18SF9£07 1 Pci Ethernet 2617 Alta Performance J

18SF9089 1 Pci Te Ring 2619 Alta Performance I

IS6F92i6 1 Pci Tuinax 6050 Alta Performance !

18sFe845 1 PCI 'SCSI TEAL-D 2621 TAPE ADAPTER I
a=aIn

Data :ZZ/ GJ%_

P

I POSICAO
+ nB W=aIR nln anal•nnaln aIn

I

W W W + M n n

I

I
M=On On + WIn On an

M n W + M = =

I

M M M + W W W

I
nB nln On +

I

nln aHn nln +

+

I

I

=BaIn On +

I
MUIR HaIn +

I

nWO OBe +

I
= n=In an+

I
I nIle W= +

I
h W W + W n M n

___ I_g_
I

P = M + a

I
W W + 0

I
n n + n

I

t

I

I
HIP+On=

I

[ [
H M n + n n n n + + W W e W W n = n = = W = n = = = n M M n = = n n = = n + We

1 1
P M + n n n n + + W n M n W W W W e W + + = n = = = M = = = M = n + + n + + W

I ' I
J =••W nUn MUnnannan Man un wgn ann M== wnBa= =H+ n= aHRB aHn aHn nB Hen aM a=nUnn nanOM uaV MaM ORB aBM = =In qH= aHn a Ban van

I

t
= M + W

I

=naM + an
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FOLHA DE SHEP GROUP
I

KELAc30 nE f TENS nD SHIP GROUP
!

TIPO 9462 - Fea V2R3 CliEnte : ___AB__:____L===_-------
I

SERI “ T"g {'{rIgaT: .MM/&ZU „_., . - ,J'=T-+:T
Eg:,:: iiI::6;iiIT;iIi:::::: :Tea{?:fiT:::::::E: : 3: gj g:
Responsivel pelaInspet:o:BBeBB.=.-• ••-••.-•••••'•••••Data.__________---------------------------+-.-----+--------+

Descrit go : etd :lnsPec gal
Bisico I I F acl

n M M M M M M n W W W M n M 0 M M M M = W M O n W n + n = M + W Men Menu +

___________________________-------..----------------'+–--'--'-+---'--'--'--'+

F/N IBM

; iii; ii::-iIi;=- i==- ii: i: iF ii-i::R!©J:iE(::::=&rTa;a:: !

I

I II II
III II
II III

Opcionais

74F 1804 - Manual ASCII Uks VP a---.--..--.-••-„• ••-•••••••'l'•••• l--I-- I--I
2£F5093 - Cabo 8 Fort Twinax .BBaa.B-.--..--..-•• •'•'•••••••l„••• l-- I-- I--!
94X3698 - Safety Kit Insulator (jg de 2 PCs> ...--•-.•••-•.I.••• - 1-- I-- I-- !
6165899 - Plug de Te5te Token Ring -.-.-.--.-••„-•••• •„•'•l'•• - - I--I-- I--!
7QX8670 - Plug de Te5te Ethernet Been .neB-.-.-.-.-.-..-• ••..I.-••• l-- I-- t--!
74F£846 _ PIUg de Te,ste Ethernet AP COyOte <85F9719}aeBooBoo Ioe Ben 1__1__ I_-!
16(,8029 - CDnector P/PCI 2618 FDDlueen..a ........ ........-.. 1...-. 1--1--1--!
166G03£ – Conector p/PCI 2620 AEGIS. . . . . . . . . . . ..„„„„„„l„„' 1-- 1-- I--!
56Fe3{\7 - CDnect Qr p/PCI 2605 ISDN nnHanB...-.-.--..•• •••'-••l„-• ' I-- I-- t -- !
16b8032 - Conect or p/FCI 2665 SDDI nnunB+.........-••• - ' - ' ' ' - 1 ' ' - ' - 1-- 1-- t -- !
;6680.30 _ Conect or p/F'C'1 2666 SPEEDY RELAY (17G4009)BnnaaoBe loaoaB 1__ 1__ t _- I
59X3832 - Contctor de Teste ASCII ...............• •...••„•':'•'• ' 1-- 1-- 1--!
21F9348 – Cabo RS 232 IS aIetroS p/ PCI 2658. . . ..............1....• 1--1-- I-- I

F : F : : :g : : : : : : : S : : : 5 m : : : : : 5 FH : : : : = c ? 1 2 : il : : : TfT : : : : : : : : : : : Hi : :a : ifi : : :
6339098 - Cabo Token Ring noP--.-...-••-.„•-• „•••••••••••-l'•••• l--I-- I-- I
:IF5097 - Cabo ASCII com 6 Paptas ----•-.-.•„'--• „••„'-'•l'-'• ' I-- !-- ! --!
2£F9345 - Cabo c/ Cai>ca 2 Partas RS 232 - - - - .•'--„-'-•'••'l'-•• - t-- I-- ! --!
5t,?X3829 - Cabo ASCII la Fortas B--------.•.•-•• ••'••'••••'•-l---•• l-- I-- I -- !
;’a>(5641 – Cabo 6 m V.35 p/ PCI 6153.-.-.--..'• ••••'•'-'••'•'l'•'•• l-- I-- I --!
air?356 - Cabo iS m x,at p/ F'CI 26599 uav nene Ba +o..-.........1...•• t-- 1-- I-- I
72XS640 - Cabo 6 m x.al para PCI 2657.....--•• --•'•••'•„•„l•••-• l-- I-- I -- !
74F1663 - Cabo ISDN 7metros..........•........„„„„„„'t„„' l-- I--!--!
8SF8109 - Cabo 6 m Para FCI.262g.---•••••'-• •••'•••••••••-••l„• ' ' l--!-- I--!

Un nOne a ••••••U•••••l••••• nl•l•l• a • a ••••••• nn • UU new WV UUP WWW WV - nw ' = ’ =n
W W + + = = = = = n = n n n n + = en n = n + W

I
I

I

F=Visto pela Fabric'a _ Q=Vista pela Qualidade - C=Visto em Caapoo

0 conteddo dc.ste Shipping Group poderi conter alterac3es conforme a evoluc lo
dos equjpam€ntos
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ANEXO B - ACOMPANIIAMENTO DE FORNECEDORES

Este anexo traz o documento controlado criado pela area de

Qualidade da Itec para realbagao do acompanhamento de

£ornecedores. Este acompanllamento 6 baseado no processo

de inspegao de materiais nacionais, atrav6s das novas £cllas

de inspegao (vide anexo A), implantadas no setor de
Recebimento e Inspegao de Materiais.

B.1
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Iq I.j -F LJ il:

IIEN&Tt3 U , PERE IFII:-i
141 !! !: f:1

GEllgit'4C li LI Iq QU At_ in ADE

i:' F: Ii: 1_ 1 M 1 H rh 1-:

H 1 :: T d F: 1 C D

19 / al./94 L/

D aT A Al:' FIOW

Anexo B B.2



1 - ) OBJ E TIVO

Est e document a descreve a met odol og ia de acompanhament o de
fornecedores homologados da it ec ,

2 - ) ME TO DO LOCI A

0 acompanF,ament o da performance dos +ornecedores homojogados
est a baseado nos dadas do est ado de entrega dos lot es do items
ou sej a os lot es do item do +ornecedor sSa inspecionados e re–
gjst ra-se as quantidades aprovada e rej elt adas na Ficha de
Inspec So de Ent rada ,

Est e acompantlament o & feit o soment e para itens ngo-IBM ,

Para prob 1 emas encontradas em ! tens de farriec talent a IBM , estes
sgo rel at adas e repassados Ie respect ivas a€6es corretivas sgo
acompanhadas pel a Ger8nc ia da Qualidade ,

Hensa1 ment e & +eit a uma anal ise dos dados de entrega dos for–
necedores ! e sSo verificados os regimes de amostragem,<Todos os
crit6rios de comut acSa de amostra9em est So defin idos nos Pro–
cediment os operacionais GQ 39 , >

Bian te dos dad os de entrega9caso o +ornec ed or atinj a a amos–
tragem severa ( oa lot es rejeitados em 05 entregues na amost ra-
gem norrna I ) est e sera comunicad o pel a Geranc ia da Oual id ade ge
deveri ap resent ar a sol uc So def in it iva decorrent es dos prob le-
mas encont rad os nas en tregas ,

Na rei nci dane ia de mats do is C 02 > lot es rejeitados $ sera sol i –
cit ada a desomo]dgat, So do farnecedor para o item ( e eventual
desenvol vi men to pel a Gerenc ia da Log Ist ica de +ornecedor al-
tern a tivo ) e

Ap6s est a anal ise e def in ie:a da desomologacgo do farnecedor la
Geranc ia de Las ist ica desertvol vera outro +ornecedor para subs-
tituir o desomologado ,

3 - ) REGIS TR 0 S

as reg ist ros (Ficha de InspeG So de Entrada3comunicaG3es ao
+ornecedor , plan il has de desomologacSo e anal ise dos dados de
ent rega > s go arqujvados por um mIn imo de dois ( ea ) arias pel a
6erenc ia da Qualidade , .

CdDia lao
C8ntroladaAnexo B B.3
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ANEXO C - SISTEPIAS INFORP£ATIZADOS

Q anexo 'tC" mostra as telas de entrada para os sistemas
informatizados relevantes no ;lesenvolvimento do traballlo.

C.1

,4nexo C



MENU PRINCIPAL

Sistema de Inspegao de Entrada 02/09/93

A - Manutengao de Arquivos
B - Relat6rios

C - Backup dos Arquivos

D - Organi7n os Arquivos
E - Final de Processamento

Tecle (S) para confinnar a operagao e (N) para desistir

E:sta 6 a tela de entrada do SIE, utibzado no Recebimento e Inspegao de

bAateriais, cujo funcionamento esta descrito no t6pico 4.5.1
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ITMO 02 ENTER ITAUTEC INFORMATICA S eA e

MENU / SISTEMA ITEC I
16/11/94 9:34:

SI
CD
EP
CE
OE
OC
CI

INDUSTRIAL
Cadastro de Itens
Estrutura de Produto
Controle de Estoque
Ordens de Execucao
Ordens de Compra
Custos Industriais

(CDLME O )
(EPTIME 0 )
(CELME O )
(OELME O )
(OCLME O )
(CITIME 0 )

COMERCIAL ---
LP Livro Fiscal de Entrada (LFMOOI )

++

Informe a sigla do sistema e tecle <ENTER>

F3=Fim

14-40 SA MW KS IM II Sl ITECPI KB

E:sta 6 a tela de ent:rada do sistema industrial anteriormente utilizado pela

Itec, e que est6 sendo sub$tituido pelo BPCS. O funcionamento de sua

transagao CE, esta descdto no t6pico 4.5.1.

C.3

,4nexo C



Fung 6es Utilidades Sa£da HELP
Licenciad a: + + + I T E C SeA e + + +

BBBBBBBBBBBBBB
BBBBBBBBBBBBBBB
BBBBB BBBBBBBBB
BBBBB BBBBBBBBB
BBBBB BBBBBBBB
BBBBBBBBBBBBB
BBBBBBBBBBBBBB
BBBBB BBBBBBBB
BBBBB BBBBBBBBB
BBBBB BBBBBBBBB
BBBBBBBBBBBBBBB
BBBBBBBBBBBBBB

PPPPPPPPPPPPPP
PPPPPPPPPPPPPPPP
PPPPPP PPPPPPPPP
PPPPPP PPPPPPPPP
PPPPPPPPPPPPPPP
PPPPPPPPPPPPP
PPPPPP
PPPPPP
PPPPPP
PPPPPP
PPPPPP
PPPPPP

CCCCCCCCCCCCCCC
CCCCCCCCCCCCCCCCC
CCCCCCCC CCCCCCCC
CCCCCCCC CCCCCCCC
CCCCCCCC CCCCCCCC
CCCCCCCC
CCCCCCCC CCCCCCCC
CCCCCCCC CCCCCCCC
CCCCCCCC CCCCCCCC
CCCCCCCCCCCCCCCCC
CCCCCCCCCCCCCCCCC

CCCCCCCCCCCCCCC

SSSSSSSSSSSSSSS
SSSSSSSSSSSSSSSSS
SSSSSSSS SSSSSSSS
58585885 88585888
55855558
SSSSSSSSSSSSSS

85558885585558
SSSSSSSS

SSSSSSSS SSSSSSSS
SSSSSSSS SSSSSSSS
SSSSSSSSSSSSSSSS

SSSSSSSSSSSSSS

Sistema Planjmnt/Controle de Empresa
VERS60 : 3 + 0 NoVEL : 02

Licenciado ao Ng de S6rie : 10B4165 Model : F35 Dt de Expirag6o: 30/11
(c ) Copyright System Software Associates, Inc , 1990 Chicago, IL 60661

Direitos Reservados
ENTER=Menus Fl=HELP F3=Fim F12=Cancele F14=Menu Principal ($SAZ99 )

01- 01 SA MW + KS IM II S2 ITECPI KB

Como nao poderia deixar de ser, esta 6 a tela de entrada do BPCS, sistema em

implantagao na Itec, cuja descrigao do m6dulo de compras e recebimento 6

feita no t6pico 5.1.
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IAS TRANSACTION SELECTION SCREEN
IBM INTERNAL USE ONLY ----------------------------

08 : 58
94/11
V9 ITC

RAAS

631

DEFAULT PREFIX
TRANSACTION
COUNTRY ID
SOURCE
DOCUMENT TYPE

ENTER DATA

PF4 -CSP
13-02 SA MW

PF9 -LOGOFF
+ KS IM

PF 11-REL
II Sl ITECPI KB

E:sta 6 a tela de entrada do WTAAS, sistema utilizado para o Controle das

Maquinas em Campo, descdto no t6pico 5.5.
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