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RESUMO

As empresas buscam uma solidificagdo das suas organizagdes fazendo uso de
tecnologias que visam auxiliar os processos existentes. O uso das ferramentas da
Tecnologia da Informacédo, o controle dos acontecimentos no chdo de fabrica e a fiel
apresentacdo de dados para alimentar o PCP sdo solucGes abordadas. Nesse contexto é
apresentada a implantacdo de um sistema de apontamento da producdo por meio de
cddigo de barras, que auxiliou na concep¢do do mapa de producdo com informacgdes
mais consistentes e qualificadas, na afirmativa de estoques condizentes com o sistema e
na efetiva rastreabilidade do que foi produzido, aumentando assim o controle das ac6es

por parte do time de producao.

Palavras-chave: Sistema de Apontamento, PCP, Tecnologia da Informagdo, MES.
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ABSTRACT

The companies seek a solidification of their organizations making use of technologies
that aim to assist existing processes. The use of the tools of information technology,
control of events on the shop floor and faithful presentation of data to feed the PCP
solutions are addressed. In this context it is presented the implementation of a system of
production by pointing barcode that helped design the map production with more
consistent information and qualified in the affirmative inventory consistent with the
traceability system and effective than was produced thus increasing the control of

actions by the production team.

Keywords: Pointing System, PCP, Information Technology, MES.
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1 INTRODUCAO

Rezende e Abreu (2010) relatam que a informacdo € um bem intangivel que possui
conteddo unico, com utilizacdo de mais duas palavras, é exclusiva, especifica,
determinada, de maneira alguma obscura ou de dificil entendimento e ndo sdo
centralizadas em verbos. Quando se faz a separacdo das informagdes, podem-se
desenvolver atividades diversas com custo menor, com melhor arranjo dos recursos
disponiveis para o processo, com um tempo melhor utilizado e com uma qualidade
acima do esperado, fazendo com que a companhia desenvolva-se no campo dos

negacios.

A informatizacdo das empresas acaba por mostrar a0 mercado quais delas realmente
estdo preparadas para vencer no cenario competitivo, onde o dinamismo aliado a
competicdo acirrada por espaco faz muitas dessas companhias falharem. A ideia de
inovar, seja ela em qualquer setor que a empresa necessite, surge sempre em paralelo
com expectativas no resultado que se pode alcancar. Porém, toda grande companhia
deve compreender a que espago pertence e como a empresa encara atualmente seus
desafios, a fim de enxergar as necessidades que se faz presente e assim gerir da melhor

maneira possivel as grandes mudangas que anseiam.

A boa comunicacao entre os diversos setores da empresa esta intimamente ligada ao
estoque de informacao, Starec et al., (2006) definem estoque de informagdo como sendo
a unido de todas as informagdes que sdo relevantes e que de alguma forma agrega valor
na construcdo da ideia, com a intencdo de automaticamente incluir no deposito, por
exemplo o ser humano, atuando como os receptores. Ainda de acordo com Starec et al.,
(2006), independente do modo pelo qual se recebe a informacdo desejada, em suas
diferentes formas, estas sdo alojadas em nosso estoque e quando houver a necessidade

de uso, faz-se o resgate e melhor utilizacdo possivel.

Um modo mais claro de enxergar esta utilizacdo dos termos de fluxos ou estoques de

informacdo é apresentado por Starec et al., (2006), conforme ilustrado na Figura 1
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Figura 1 - Piramide de Fluxos e Estoques. Fonte: Starec et al., (2006).

Na Figura 1 é possivel realizar a leitura do sistema em piramide da base para o topo
entendendo que a partir de um estoque de fatos, ideias e sensibilidade é que surge outro
estoque de informacdo que gera um fluxo de conhecimento. E somente a partir desse
fluxo é que se consegue a inteligéncia em si para torna-la estoque em qualquer depdsito

gue seja como na figura o saber ou ainda a mente. (Starec el al.,,2006)

A boa leitura dos acontecimentos do chéo de fabrica, sua producdo, resulta em uma base
solida para tomada de decisfes. Para Favaretto (2001), no ato da coleta de dados, a
informacdo duvidosa que alimenta o sistema gera inUmeros problemas para toda a
extensdo que deve percorrer, criando uma fonte iluséria do que realmente deveria existir

culminando em erros sequenciais.

Favaretto e Neto (2004) caracterizam o apontamento como uma forma de controle da
producdo que visa cruzar as atividades do ch&o de fabrica executadas (curto prazo) com
0 planejamento e a programacéo elaborados (médio e longo prazo). O apontamento visa
criar uma forma consistente de obtencdo de dados do processo produtivo em
contrapartida com a estrutura adotada por muitas empresas gque praticam o apontamento
manual, apoiado em controle empirico, gerando erros em preenchimento dos campos e

lentiddo na disponibilizacdo dos dados.



1.1 Justificativa

Boaretto et al., (2004) destacam a importancia da mudanca de foco voltando-se para 0s
processos, passando a possuir um olhar crénico do sistema como um todo, visdo macro
do negdcio, para que a efetividade da companhia aumente e esta comece a ganhar
espago no mercado. A automagéo do setor produtivo ou do processo de coordenacdo da
producdo é uma necessidade intrinseca no todo e deve ser bem estudado e modelado em

empresas de porte menor a fim de gerar competitividade para o negocio.

Soares et al.,' (apud Favaretto, 2001) relata a ineficiéncia com que as empresas estao
monitorando suas producdes e que mesmo em uma era com imensa importancia da
tecnologia, muitas destas companhias obtém a maior parte dos seus dados manualmente
0 que deixa o sistema a mercé de erros muitas vezes grotescos camuflando uma real
situacdo. Dessa forma fica inviavel e inadequado o uso de sistemas ERP ja que os seus
possiveis relatorios estardo danificados de informacdes falsas impossibilitando qualquer

tomada de decisao.

Dumond? (apud Giacon e Mesquita, 2011) aponta como problemas classicos do sistema
produtivo a certeza apresentada aos clientes quanto a datas e a utilizagdo eficiente dos
recursos dentro de uma programacao que atenda 0s prazos pré- estabelecidos. O fato de
estar sujeito a inimeros problemas como quebra de maquina ou comprometimento de

colaboradores faz o sistema tornar-se complexo.

Caetano et al.,® (apud Favaretto, 2001) discute que quando de posse de informacdes

irreais vindas do chdo de fabrica fica praticamente impossivel criar uma realidade fiel

1

SOARES, MEIRELES, OLIVEIRA, & BIFFI. (2000). Otimizacao de Operaces de
Retificacdo via supervisdo e diagnostico a distancia. CONGRESSO USINAGEM
2000. S&o Paulo.
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DUMOND, E. (2005, Setembro). http://dx.doi.org/10.1108/02635570510572398. Retrieved
Maio 15, 2012, from http://www.scielo.br/pdf/gp/v18n3/04.pdf
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CAETANO, MEIRELLES, OLIVEIRA, & SOUZA, L. E. (1999). Informacdes de chao de
fabrica num ambiente de manufatura integrada. Congresso e Exposicéo
Internacionais da Tecnologia da Mobilidade (SAE Brasil 99). Sdo Paulo.



da situacdo existente. Discute ainda que essas informacdes quanto mais precisas e
instantaneas melhores sdo para que as companhias mantenham-se no mercado e,

portanto um monitoramento que atue dessa maneira seria ideal.

O Sistema de Apontamento da Producdo surgiu da necessidade de integridade dos dados
que alimentavam diversos setores dentro da empresa em questdo. Antes da implantagéo
a companhia transformadora de pléstico possuia 0 apontamento manual de producao,
onde o auxiliar responsavel pela maquina, com auxilio de uma ficha de controle
simples, preenchia alguns campos como o codigo do produto, a maquina em questéo, a
quantidade produzida, o refugo da maquina e se esta maquina por algum motivo parou

(contando o tempo de parada).

As melhorias que o projeto acarretara definem a urgéncia e prioridade do projeto para a
implantacdo do sistema na empresa. Ganhos na rastreabilidade dos produtos produzidos
(setor fabril, sistema e almoxarifado); agilidade nas informacdes para alimentacdo de
relatorios, mapa de producdo; ajuda direta e indireta ao setor de supply chain pensando
na importancia que o setor implica na producéo; diminuicdo do lead time que define o
tempo que levard para o que aconteceu efetivamente no chdo de fabrica tornar-se
informacdo através de meios de veiculacdo, por exemplo, 0 mapa de producdo ou

relatorio de estoques/producéo.

A reestruturacdo do sistema de apontamento de producdo na empresa em questdo,
situada em Maringa, empresa esta de transformacdo de plasticos, se faz necesséria e
urgente devido aos recentes requisitos do departamento de Supply Chain e também do
setor produtivo. A fim de garantir que a mercadoria produzida seja efetivamente
encontrada no sistema garantindo assim a emisséo correta de notas fiscais e consequente
agilidade dos carregamentos precisa-se de um projeto estruturado. Para isso é proposto

um Sistema de Apontamento da Producéo por meio de codigo de barras.

O trabalho auxiliara na criagdo de um maior controle por parte do time de producéo,
facilitando o acompanhamento, além de buscar a maior fidelidade e integridade dos
dados no sistema. Basicamente o sistema de apontamento visa eficaz controle de
producdo e lancamento em tempo real de estoque de produto, reduzindo drasticamente o
atraso de informacdes e o lead time do processo.



1.2 Definicdo e Delimitacdo do Problema

O fluxo de informacéo, no que diz respeito ao chdo de fabrica diretamente aos depositos
interessados, deve ser o mais simples, objetivo e seguro possivel. Toda a informacéo
que surge no decorrer da producdo seja ela relacionada as paradas de maquina, total
produzido, componentes que utilizou no processo ou mesmo a ordem de producdo da
qual este produto faz parte devem ser coletadas e armazenadas de maneira a preservar a
veracidade dos dados. E a partir da veracidade das informacdes que a empresa consegue
programar e controlar sua producdo, manter estoques desejaveis e aceitaveis e enfim

possuir uma rastreabilidade confiavel de seus produtos.

A informacdo em tempo real acrescida de um sistema robusto como deposito das
informacBes cria um ambiente ideal para um bom desenvolvimento da inddstria.
Problemas de apontamento manual ou mesmo a falta de rastreabilidade dos produtos e
componentes acabam por serem eliminados quase que automaticamente quando se
adequam as acOes que pretendem implantar. Portanto, o sistema de apontamento da
producdo visa quase que insistentemente criar um meio mais confidvel de se ter o
acompanhamento da produgdo em suas muitas vertentes e com lead time bem inferior
ao que o sistema manual servia aos interessados, conseguindo diminuir para tempo real

0 que levava um dia para se conhecer.

Em ambitos gerais de mercado, quando se imagina uma empresa multinacional, espera-
se além do simples. O fato de depender ou até mesmo estar vulneravel aos erros
humanos no processo pode ser fatal, culminando em um ambiente falso, onde as
primeiras informacbes foram alimentadas de maneira infiel e todo o restante do
processo pagard de alguma forma pelo descuido, um ciclo provavelmente infindavel e
com certeza inaceitavel para o0 bom andamento da producdo e todos 0s seus receptores

de informacéo direta ou indiretamente.

O trabalho em questdo visa implantar um sistema de apontamento que elimine o sistema
manual. Por meio de coletores faz-se a leitura das informac6es pertinentes do produto e
instantaneamente tém-se as mesmas dentro do sistema ERP - Enterprise Resource
Planning culminando em relatdrios confiaveis e robustos, muito mais fiéis a realidade

da producédo. Assim, com informacgdes em tempo real pode-se agir mais efetivamente na



programacéo e controle da producéo, rastreando os componentes e produtos finais mais

eficientemente.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo Geral

Implantar o sistema de apontamento da producdo para obter um controle eficaz da
producdo e reduzir o atraso de informagoes.

1.3.2 Objetivos Especificos

Como objetivos especificos, tem-se:

e Revisar a literatura referente ao tema abordado: Gestdo da Informacdo,
Tecnologia da Informacdo, Sistemas de Controle de Chdo de Fabrica,
Planejamento e Controle da Producéo e Sistema de Apontamento da Producao;

e Caracterizar o processo de apontamento da producao;

e Definir o sistema de apontamento e as tecnologias;

e Implantar o sistema de apontamento da producéo;

e Analisar os resultados da implantacgé&o.

1.4 Metodologia

Silva e Menezes (2005) colocam que a metodologia auxilia a todos os interessados no
caminho arduo de uma pesquisa criando uma visao indagativa, curiosa e inovadora. No
trabalho em questéo, utiliza-se de comunicagdo formal que de acordo com Silva e
Menezes (2005) tem como caracteristicas possuir informagdes comprovadas, registrada

de forma permanente, relativamente velha e publica.

“Pesquisar significa, de forma bem simples, procurar respostas para indagagdes
propostas” (SILVA e MENEZES 2005). A natureza da pesquisa do trabalho ¢ a
aplicada, onde Silva (2005) aborda como sendo a pesquisa que gera conhecimentos

uteis para aplicacdo em problemas propostos.



O trabalho proposto € uma pesquisa qualitativa, que ndo necessita de ferramentas
estatisticas e utiliza a ideia de que ndo podemos simplesmente dar nimeros a todo dado
que se tem, devendo considerar o ambiente natural, interpretando os fendmenos e

atribuindo significados, de acordo com Silva e Menezes (2005).

A pesquisa também pode ser considerada exploratéria ja que a abordagem de Silva e
Menezes (2005) explica que esse modo de pesquisar projeta a criacdo de hipoteses,
assumindo a forma de estudo de caso e interagindo com pessoas que estdo passando
pelo problema abordado. Gil* (apud Silva e Menezes, 2005) apresenta a pesquisa
quanto ao procedimento técnico podendo ser caracterizada como estudo de caso que
permite conhecer 0 objeto de estudo muito profundamente, como no trabalho

apresentado.

A pesquisa mostra a observacdo dos fendbmenos posteriores a implantacdo de um novo
sistema de apontamento da producdo dentro de uma industria. Foram realizadas as
seguintes etapas:

e Revisdo bibliogréfica dos conceitos relevantes, como: tecnologia da informacéo,
sistemas de acompanhamento de chdo de fabrica e programacdo e controle da
producao;

e Caracterizacdo do processo de apontamento da producdo por meio de
observacao e entrevistas;

e Coleta de dados que alimentam o projeto;

e Analise dos dados do projeto;

e Definicdo do processo de apontamento e suas tecnologias;

e Implantagéo do sistema;

e Analise dos resultados advindos da implantacgéo.

1.5 Estrutura do Trabalho

Este capitulo aborda como o trabalho sera dividido, quanto ao contexto do mesmo, a

metodologia utilizada e a motivacéo para tal realizacao.

4
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Portanto, o trabalho esta dividido em:

Capitulo 2: Apresentacdo da revisdo bibliografica com o aprofundamento dos
conceitos que caracterizam o trabalho, sendo: tecnologia da informagéo,
sistemas de controle de chdo de fabrica, planejamento e controle da producéo e

as tecnologias para apontamento;

Capitulo 3: Caracteriza a empresa que acontecerd o desenvolvimento das
atividades, o processo de apontamento, o diagndéstico do problema, o sistema de

apontamento e as melhorias pds implantacéo;

Capitulo 4: Apresenta as contribuigdes, limitacfes e dificuldades encontradas e

as sugestdes de trabalhos posteriores.



2 REVISAO DA LITERATURA

O tema proposto no trabalho implicara em algumas vertentes de assuntos relacionados a
Engenharia de Producdo. A fim de explanar o mesmo, deve-se analisar e entender as
atividades complacentes ao tema que estdo dentro da tecnologia da informagéo, o estudo
dos sistemas de controle de chdo de fabrica e o PCP (Planejamento e Controle da

Producdo).

Favaretto (2001) destaca que as informacdes podem sofrer desvios de diversas
naturezas, tornando-se erradas. O apontamento manual da producdo possui diversos
empecilhos para um bom funcionamento, alguns deles séo:

e O apontamento na maioria das vezes € realizado quando o colaborador encerra
suas atividades e neste momento todas as informacdes para serem corretas
devem contar com a boa memdria do envolvido;

e A propria organizacdo ou o método utilizado pode ndo ser o adequado para a
empresa;

e Nd&o utilizacdo de alguns equipamentos basicos para se ter precisdo na coleta,
extrema dependéncia do “achismo”;

e O colaborador pode nao entender como deve ser preenchido e por falta de

conhecimento das técnicas corretas ocorrerem 0S erros.

Nesse sentido o sistema de apontamento tem como grande finalidade a agilidade de
informacdes, a rastreabilidade dos produtos, ajuda direta ao setor de suprimentos e
auxilio no lead time. Starec et al., (2006) abordam que nos dias atuais onde o mercado
estd bastante aquecido deve-se abandonar a ideia de que preco e qualidade podem
diferenciar uma empresa da outra na hora da competi¢cdo. A informacgdo em tempo real
de tudo que pode influenciar no gerenciamento de tomada de decisdes, um arranjo
adequado dos principais recursos dentro da empresa como humanos e informacionais
aliado a bons artificios que reduzam custos para a empresa eliminando retrabalhos
arduos e pouco produtivos e um bom controle de informacbes com certeza faz do
empreendimento melhor sucedido no programa de coleta de dados. Informagoes
robustas e quase em tempo real auxiliam na programacéo e controle da producéo e na

boa fonte de dados, segura e precisa.
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O segundo item estd intimamente ligada com fluxo de processo e de producéo, no
sentido de que o produto produzido tem de ser facilmente localizado e quase que
instantaneamente estar disponivel para consulta virtual, assim evitando a perda de dados

dentro da fabrica.

No terceiro proposito busca-se um auxilio mais efetivo ao setor de suprimentos e
estoques na expectativa de que produzindo, essa producdo tenha impacto nos
componentes utilizados corretamente evitando assim discrepancias entre o estoque real

e o virtual.

Por ultimo, o setor de PCP, programacao e controle da producédo, acaba por ganhar um
bom aliado na formulacdo de um novo mapa de producdo, por meio de uma informacao
confidvel, com qualidade e agilidade reduzindo assim o lead time de um dia que o

sistema manual possuia para formulacéo do mapa.

2.1 Tecnologia da Informacao (TI)

Rezende e Abreu (2010) definem que a Tl recebe dados tecnoldgicos e computacionais
como seus inputs e como outputs geram informagOes que podem ser utilizadas ou
inseridas onde for necessario. Destacam ainda a pouca eficiéncia da aplicacdo da
Tecnologia da Informagdo quando isoladamente, e abordam que existem muitas
questdes que devem ser levadas em paralelo, como todo o estudo do ramo e da empresa
que pretende englobar a Tl as suas atividades e sua relagdo com softwares mesmo que

essa empresa ja possua tecnologia em abundancia.

“Informacdo é todo o dado trabalhado, util, tratado, com o valor significativo atribuido
ou agregado a ele e com um sentido natural e l6gico para quem usa a informacao”
(REZENDE e ABREU, 2010).
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Le Coadic® (apud Oleto 2006) define informacdo como sendo um conhecimento que
deva ser inscrita nas formas oral, escrita ou audiovisual, recebida por um ser consciente

esta comporta um elemento de sentido.

Na visdo de Starec et al., (2006) a sociedade tem alcancado mais eficientemente 0s
resultados e conseguido o status de empresa bem sucedida com algumas precaucdes nas
praticas técnicas e dados especificos. As companhias, segundo Starec et al., (2006) tém
sido mais criteriosas para com a avaliacdo e utilizacdo das informacdes evitando assim

as armadilhas de algumas fontes.

Starec et al., (2006) apontam que no contexto empresarial ou industrial fica cada vez
mais claro que a boa utilizacdo da informacdo bem como o meio pelo qual ela é diferida
traz resultados bons para a empresa, portanto um recurso muito importante. E por estar
intimamente ligada com a forga produtiva acaba por ser elevada ao status de primordial
para o sistema, ajudando na disseminacao da tecnologia nos varios setores da empresa.

No contexto apresentado, a informacdo quando passada claramente e por meio de
equipamentos ou qualquer meio de veiculacéo, desde robustos e confiaveis, tornou-se
uma grande aliada no desempenho das empresas. Rezende e Abreu (2010) retratam o
grande valor que a informacdo possui atualmente, bem como a participacdo nos mais
diversos setores da empresa mostrando a importancia de se ter o controle sobre esta
ferramenta que dita a velocidade com que as companhias vao evoluir e atingir o sucesso

perante o mercado.

Rezende e Abreu (2010) relatam que existem trés macros dentro do processo de
valorizagdo da informagdo, conhecer a informagdo, selecionar adequadamente onde
utilizar e quando fazé-lo e usar efetivamente a informacgédo, para que assim evite a

selecdo mal elaborada que pode causar danos incalculaveis.

Rodrigues® (apud Neto e Abreu, 2000) destaca que grande parte das empresas sofre do

mal de ainda viver com as bases da sociedade industrial que era engessada quanto a

>LE COADIC, Y. F. (1996). A ciéncia da informac&o. Brasilia: Briquet de Lemos Livros.
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estrutura hierarquica e insistia no desenvolvimento de atividades por especialidade
fazendo surgir profissionais limitados. A critica do autor fica por conta de desunido
dentro da empresa, j& que setores bem definidos causam um isolamento que acaba por

dificultar a disseminacao dos objetivos, criando visdes micros da empresa.

A visdo da empresa jamais sera atendida dentro de uma empresa definitivamente
setorizada porque cada setor olha para si de maneira quase Unica impedindo o
pensamento macro do produto final. A cultura implantada deve ser totalmente revista,
visando ganhos de produtividade e qualidade ou mesmo atendimento. Assim espera-se
que a empresa tome melhores decisdes, crescendo mais nivelada, fazendo com que o
conhecimento total seja 0 mesmo que quando analisado separadamente, a empresa
afinal é Unica e como qual deve ser gerida, 0 que em pouco tempo, poderd gerar um

6timo crescimento.

2.1.1 A Influéncia dos Hardwares

Rezende e Abreu (2010) consagram a importancia dos computadores aliados aos seus
dispositivos e periféricos para o sistema de informac¢&o mundial como um todo. Laudon
e Laudon’ (apud Rezende e Abreu, 2010) definem os hardwares como sendo conjuntos
agregados de dispositivos fisicos que por meio da eletrdnica digital conseguem realizar
0os comandos de entrar, processar, armazenar e findar com dados e informagdes

buscadas.

Tait (2006) comenta o sistema de informacgédo iniciou suas atividades amparado nos
hardwares, computadores e periféricos, utilizando os mesmos como ferramenta para
fornecimento de dados que buscavam criar agilidade em tarefas rotineiras e como 0s
estudos para melhoria dos hardwares podem influenciar diretamente os avancos dos

sistemas de informagéo.

6

RODRIGUES, M. V. (1995). A Tecnologia da Informacgédo e Mudanga Organizacional. Rio de
Janeiro: Infobook.

7

LAUDON, K. C. (1996 - 4.ed). Management Information Systems Organization and
Technology. New Jersey: Pratice Hall.
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Rezende e Abreu (2010) relatam alguns conceitos sobre hardwares que influenciam
diretamente dentro da tecnologia dos sistemas de informagdo. Os computadores, por
exemplo, sdo o0s responsaveis pelos comandos de entrada, processamento,
armazenamento e saida de dados, onde o UPC (Unidade Central de Processamento) se
compromete com a funcdo de processar, sempre amparado pela UAL (Unidade de

Aritmética e Ldgica), UC (Unidade de Controle) e AR (areas de registro).

Nos computadores a primeira leitura e também o primeiro estagio de armazenamento
ocorrem na memdria RAM (Randon Acess Memory), importante ferramenta para a
poténcia de um computador ja& que quanto maior sua capacidade, mais softwares

simultaneos poderao ser acessados.

Quanto ao termo velocidade do computador, Rezende e Abreu (2010) relatam que existe
dentro do UPC a ocorréncia de pulsos chamados também de clocks, que de acordo com
a frequéncia que ocorre, determina um computador mais rapido ou ndo (quantidade de
instrucdes realizadas por segundo). A funcdo de processar ocorre por meio dos

processadores, como por exemplo, AMD e Motorola (marcas registradas)

A respeito da capacidade de armazenamento do computador, Rezende e Abreu (2010)
colocam como principal responsavel pelo melhor arranjo, os bits que sdo digitos
binarios com valores de zero a um, porque estes serdo gravados nos dispositivos de

memoria, servindo como indicadores dentro das especificacbes de um computador.

Rezende e Abreu (2010) explicam que para uma memoria secundaria, existem nos
computadores os hard disk ou HD que auxiliam no armazenamento de grande

quantidade de dados.

Tait (2006) destaca a importancia do novo conceito de informacdo que consegue
agregar de forma limpa e leve hardwares e softwares para uma melhor resolugdo dos
problemas existentes. Tait (2006) comenta ainda que as empresas devem
necessariamente gerir melhor seus hardwares, por meio de especialistas, por exemplo,
para que estes possam ser muito mais Uteis aos anseios da empresa e claro, mais usuais

e produtivos em suas fungdes.
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2.1.2 O componente software nos sistemas de informacao

Rezende (2005) descreve software como sendo todo e qualquer programa de
computador, os seus respectivos subsistemas. Para Sommerville® (apud Rezende, 2005)
a engenharia de software envolve desde questdes técnicas até as nao técnicas, ou seja,
envolve técnicas de projeto e aplicacdo, melhorias, especificacdo de conhecimento

sempre visando gerir da melhor maneira possivel o software em si.

Pressman (2002) determina que os componentes de um software, seja ele qual for,
devem tornar executaveis o que os clientes pensam em realizar. Coloca ainda que 0s
tipos comuns de software séo:

e Baésicos: compostos de compiladores e editores simples;

e Tempo real: representados pelas monitoras que atuam com informacGes em

tempo real;

e Comerciais: gerenciam controles de estoque, vendas entre outros;

¢ Cientificos e de Engenharia: grande resolucdo de numeros e calculos;

e Embutido: celulares, micro-ondas ou injecéo eletronica;

e Pessoal: jogos, processadores de texto;

e Inteligéncia artificial: redes neurais e sistemas especialistas.

Segundo Tait (2006) muitos estudiosos insistem em tratar a engenharia de software
isoladamente aos sistemas de informacdo, ou seja, pouco sistematizada. Para tanto,
afirma que as duas vertentes devem seguir um unico caminho, entrelagcadas para que

assim possa alcancar melhores resultados.

Laudon e Laudon (apud Tait, 2006) definem Sl (sistemas de informacdo) como
conjunto de procedimentos que coletam processa, guarda e espalha adequadamente a
gerencia para a tomada de decis6es. J4 a engenharia de software na visdo de Pressman®

(apud Tait, 2006) engloba trés elementos chaves, métodos, ferramentas e

8

SOMMERVILLE, 1. S. (1992). Requirements Engineering: A Good practice Guide. New
Jersey: Prentice Hall.

9

PRESSMAN, R. (1995). Engenharia de Software . Sdo Paulo: Makron Books.
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procedimentos, facilitando a gerencia na elaboracdo do software dando aparato para

uma boa constru¢do do mesmo.

Rezende e Abreu (2010) destacam os tipos de caracterizacao de softwares, como sendo:

Software aplicativo: é o software que atende aos anseios do usuario, realizando
0s comandos ou instru¢cdes que o mesmo efetuou, a fim de realizar tarefas
especificas. Possui grande fungdo empresarial, destinando-se ao negocio da
empresa.

Software de automacdo de escritdrio: sdo editores de textos capazes de facilitar a
vida dentro da organizagéo ou ainda planilhas eletrénicas que contribuem muito
para os relatorios, ou seja, sempre trazendo ricos recursos de demonstracdo de
dados e informacdes.

Softwares utilitarios: funcdo de complementacdo do software de automacéo de
escritério, o backup (software de copia), os antivirus, os compactadores e 0s
desfragmentadores atuam nesse ramo de softwares, sempre com fungdes
primordiais de apoio.

Softwares de automacdo: trata a automacgéo no contexto comercial, industrial ou
servico com uma interface movida por diversas tecnologias como PLC
(controladores eletrénicos 16gicos) ou ainda CNC (controladores numéricos por

computador) bastante comum nas empresas.

Pressman (2002) classifica como os grandes problemas atuais que os softwares e seus

engenheiros sofrem sdo os de ordem dos clientes insatisfeitos ou em constante mudanca

de foco, gerentes pouco treinados para a implantacdo e utilizacdo do software e as

manutencdes do software que ocorrem intensamente em todas as etapas do processo de

instalagdo e utilizagdo do mesmo.

2.2

Sistemas de Controle de Chao de Fabrica

O lead time sofre influéncia de muitos componentes dentro do seu processo. Por lead
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time Bauer et al.*° (apud Favaretto, 2001) denomina “o tempo de passagem de um lote
por meio do chdo de fabrica”. Bauer et al. (apud Favaretto, 2001) relata que o lead time
é composto de alguns componentes como o0 tempo de espera, de transporte ou de
inspecdo. Destaca ainda a importancia de se possuir baixo lead time através do

aprimoramento dos sistemas de controle de chdo de fabrica.

Alves (1995) destaca que lead time é o tempo total que vai desde a entrega da matéria
prima a ser trabalhada no chdo de fabrica da industria até 0 momento que o produto

final é testado, e assim encontra-se pronto para o cliente.

Bauer et al. (apud Favaretto, 2001) comparam alguns desses sistemas como o JIT (Just
in time) que por meio da producdo no tempo certo e quando for necessario, com
qualidade e em numero ideal para atender o momento, possuem caracteristicas Unicas
como o controle do chdo de fabrica pelo Kanban ou ainda as técnicas de manufatura a

fim de manter o sistema estavel.

Bauer et al. (apud Favaretto, 2001) abordam que existem elementos de controle do chao
de fébrica e sdo assim apresentados:
e Desenvolver um plano chamado de Programa que apresenta 0s tempos corretos
visando sempre atender a demanda;
e O plano de liberacéo que seria necessariamente implantar o plano anterior;
e O monitoramento do processo de liberacdo, focando nos pontos vitais para que o

sistema funcione.

O Sistema de Execucdo de Manufatura (Manufacturing Execution Systems - MES) pode
ser utilizado em boa parte das industrias de processamento em lote, podendo ser
aplicado em diferentes ramos como o automotivo, petroquimica ou plastica. MESA
(1997) retrata 0 MES como uma forma de tecnologia que ampara eficientemente as
industrias atualmente, atuando desde a visdo a longo prazo como também com fortes
indicios de apoio nas decisdes a curto prazo que resultam em bons numeros de

desempenho.

10

BAUER, A. B. (1991). Shop floor control systems: from design to implementation. Chapman
and Hall.



17

De acordo com MESA (1997) os beneficios da aplicagdo forte dos sistemas MES séao

muitos. Apesar de uma historia recente, usado pela primeira vez em 1990, este método

de trabalho encaixa muito bem na maioria das industrias e a sua aplicacédo transforma o

processo de fabricacdo em informacao dirigida, além claro, a estabilidade com que as

acOes posteriores serdo tomadas. O MES é um sistema de execucdo de fabricagdo e

muitas companhias ja a utilizam até sem conhecer o real significado, na forma, por

exemplo, de sistemas integrados.

MESA (1997) traz uma abordagem do MES em suas principais fungdes:

A visdo em tempo real do chdo de fabrica e;

A integracdo de dados em tempo real com Sistemas de Informacdo, por
exemplo, o PCP ou sistemas de controle qualquer;

Utilizacdo e destinacdo dos recursos da fabrica: uma efetiva forma de manter os
insumos ou componentes que formam o produto em ordem, tanto para alimentar
corretamente e sem falhas o Planejamento e Controle da Producdo quanto o
fluxo virtual;

Auxilio na comunicagdo e boa relacdo entre os setores: na medida em que o
sistema ERP (Enterprise Resource Planning) alimenta os diferentes setores pelos
sistemas MES, acontece um bom fluxo de informacdes que ajuda na manutencéo
de boas relagdes interdepartamentais;

Trabalho e Qualidade: na base do MES todo o recurso humano é melhor
distribuido com os nimeros que regem o sistema. Com isso, j& se consegue
mostrar a evolucdo na qualidade do produto, e claro a apresentagdo de um
produto mais fiel as expectativas do cliente;

Ganho infindavel na rastreabilidade do produto: através das pesquisas, por
exemplo, pelo numero das ordens de produgdo consegue-se um relatério muito
detalhado de tudo que se produziu bem como 0s componentes que precisaram

ser consumidos.

O estudo dos sistemas MES mostra que este se torna uma opgdo de crescimento de

mercado para as empresas ja que auxilia no controle das suas potencialidades. Os

objetivos principais apresentados por MESA (1997) sdo, por exemplo, menores lead
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times no chéo de fabrica, melhoria da qualidade, custo reduzido e uma resposta rapida

perante o mercado.

Uma pesquisa realizada pela MESA (1997) revela que entre os beneficios que o MES
traz no planejamento, uma boa qualidade é a flexibilidade com que o sistema deixa a
empresa para tratar mais abertamente a demanda dos clientes, a facilidade de se
produzir mais com controle maior, além de inimeros bons motivos dentro do processo

de business da empresa e sistemas de qualidade.

A utilizacdo do sistema MES busca gerar informacdes que alimentam relatorios de
auxilio para planejamento e controle da producdo, qualidade, etc. Busca-se dessa
maneira manter a ordem do que estava planejado para ser produzido versus o que
realmente produziu e mais uma vez ampara os relatorios chaves do chdo de fabrica
(MESA, 1997).

2.2.1 MES - Manufacturing Execution System

Favaretto (2001) descreve o sistema de controle de chdo de fabrica ou MES como uma
unido de esforgcos que visem uma melhoria de desempenho em unido com os sistemas
integrados que realizam a gestdo da producdo na busca por completar e aperfeicoar as

técnicas utilizadas.

Seixas (1999) explica os sistemas MES como sendo o responsavel por ser o elo que
direciona as ac¢Ges do chdo de fabrica, a parte gerencial criando uma interface com os

controladores.

MESA (1997) apresenta na Figura 2 como ocorre a interagdo do sistema MES e divide
adequadamente o MES voltado ao produto em si e 0 ERP com foco no cliente em

questéo.
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Figura 2 - Conceito de Informacéo e Automacdo da Empresa. Fonte: MESA (1997)

Favaretto (2001) classifica 0 MES como o responsavel por fazer o link entre as
informacdes que surgem no chdo de fabrica com o sistema de planejamento, para que

assim as agdes sejam mais estruturadas e efetivas.

MESA (1997) demonstra por meio da Figura 3 como e para que cada nivel gerencial
utiliza as ferramentas disponiveis sempre visando a melhor alocacdo dos recursos
disponiveis trabalhando desde a entrada de informacGes até o planejamento estratégico

que direciona os objetivos da empresa.

Controle de Supervisao Anaiise & Gerenciamento Geranciamento do
Chao-de-Fabrica Processo _ SR 2B ds Producss _ Negocio
Figura 3 - Encadeamento da Automac¢do. MESA (1997)
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Favaretto (2001) destaca como fungdes principais de um sistema MES estdo na funcao

de controlar, liberar e alocar a producdo, sendo descritas nas fungoes:

Dentro dos recursos humanos e ferramental, fazer a melhor alocagdo possivel
dos mesmos;

Rastreabilidade do processo da producéo;

Instrucdes de trabalho;

A funcéo gerencial dentro do controle dos lotes de producéo;

O apoio no sequenciamento, liberagdo e monitoramento de recursos importantes

dentro da dinamica do processo.

Deste modo apresentado, MESA (1997) abrange todo o fluxo pelo qual ocorrem os

niveis gerenciais dentro de uma organizacao e classifica adequadamente, sendo:

Informacdes de chdo de fabrica: fase critica onde ocorrem as entradas manuais
de dados, sujeito a muitos erros humanos que caso ocorram, acabam por
invalidar todas as outras conclusdes provenientes do dado;

PLC (Controlador Logico Programéavel): responsavel pelo controle de processos
por meio de softwares desenvolvidos pelo usuério;

Supervisorio: Nivel hierarquico claro de acbes humanas € a supervisao em si;
MES: responsavel pela andlise e gerenciamento da producdo por meio de
controle de paradas, acompanhamento da producdo, relatorios gerenciais,
rastreabilidade e cadeia de valores;

ERP: é o gerenciamento do neg6cio em si através de um software corporativo, 0

planejamento de producéo, relatorios gerenciais e planejamento de manutencéo.

MESA (1997) aponta na Figura 4 a importancia que os sistemas MES possuem, sendo

muitas vezes o “cimento” que une todas as partes para que o nivel gerencial possa

controlar os processos efetivamente.



21

Pro

Comersd3od

Figura 4 - Relagdo MES e Supply Chain. Fonte: MESA (1997)

Na Figura 4 é apresentada a ligacdo fina entre o setor de Supply Chain e os sistemas
MES ja que o setor de suprimentos influencia de maneira decisiva e ativamente na

produgéo em si.

2.3 Planejamento e Controle da Produc¢ao

O planejamento e controle da producdo podem ser considerados a espinha dorsal de
todas as manufaturas. Slack et al., (1999) baseado na importancia que o consumidor
final tem para a empresa, a planta ou os recursos fisicos da companhia, devem ser
mesclados e existirem sempre para o atendimento de todas as vontades deste cliente e
para essa finalidade o planejamento e controle gerencia tais recursos da melhor maneira
possivel para que esses anseios sejam preenchidos de maneira a produzir bens e servigos

diariamente e ordenadamente.

Tubino (2009) aborda que na producdo em si, onde ocorre a transformagdo desde o
pedido até o produto final a existéncia de prazos tem grande importancia no processo. E
por meio do planejamento das acbes e sua efetiva aplicacdo seguindo os limites

estabelecidos que os anseios produtivos tornam-se um fato dentro da companhia.
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As acdes estratégicas apoiam-se nesses prazos e para exemplificar este planejamento

nos niveis utilizados, Tubino (2009) exemplifica:

O planejamento a longo prazo que ocorre no nivel estratégico, utilizando a
previsdo de vendas para projetar um plano de producdo que guie o setor
produtivo, visualizando a partir da necessidade do consumidor, qual a
capacidade que o sistema deve ter para atendé-lo. Na definicdo colocada a
palavra “estratégico” ganha explicacdo pela importancia com que o plano de
producéo possui dentro da empresa e caso seja abandonado pela gerencia, cedo
ou tarde, afetara de maneira negativa na empresa.

O planejamento a médio prazo apoia-se no plano de producdo para que agdes
sejam tomadas visando pedidos de clientes, jA& que como a empresa ja esta
estruturada a longo prazo, deve-se agir no médio. E chamado de tatico porque
através do plano mestre de producdo acontecem as manobras do sistema
produtivos, que o autor cita como 0s possiveis adiantamentos da producéo ou
mesmo a definicdo de horas por turno.

Ja a curto prazo, unindo os dois outros niveis, acontece o gerenciamento da
programacdo da producdo que atua no nivel mais simples e direto da producéo
com acBes diarias e maltiplas. Dai o nome recebido de operacional, pois no dado
momento, a acdo em si fica por conta de operar todo o sistema que ja esta

rodando para que tudo ocorra perfeitamente no dia.

Herbon! (apud Favaretto, 2001) apontam a importancia que tem para a empresa quando

sua producdo é devidamente controlada e em tempo adequado. Comenta também a

influencia que uma variedade grande de produtos aliado a expectativas e anseios do

cliente tem dentro do setor de producdo, e para tanto, um controle em tempo real €

mencionado.
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Vollmann*? (apud Favaretto, 2001) coloca que ndo é preciso Ser uma gigantesca
empresa para fazer uso do sistema computacional ou informatizar o controle de
producdo, ja que o mix de producdo gera também o mix de informacdo que influencia
em diversas empresas de varios tamanhos. Conceitua ainda o fato de qualquer empresa
ter obrigacdo de possuir dados mensurados, em tempo aconselhavel com o formato
ideal, como por exemplo, utilizando o cddigo de barras.

Albareda et al., (2007) conceituam a rapidez, seguranca e confiabilidade de alimentar
um sistema de informacdes com a coleta automatica de dados que acaba por resultar
num departamento de Planejamento e Controle muito mais agil e amparado nas decisdes

do cotidiano.

Favaretto (2001) defende o uso dos apontamentos como forma de gerar informacdes que
auxiliam no controle da producdo de forma eficiente. Por meio de um bom processo,
consegue-se gerar o controle de tempos e indicadores de produtividade que amparam no
controle da produgéo.

Albareda et al., (2007) qualificam a importancia que o cddigo de barras possui dentro de
uma companhia ou comércio, pois seria um gasto expressivo e uma dificuldade enorme
manter um registro atual e fiel de centenas de produtos atuando manualmente nas

alimentacoes.

Na viséo de Favaretto (2001) o uso das tecnologias no auxilio do controle da producao
eliminam boa parte dos problemas apresentados quando este apontamento ocorre
manualmente, por exemplo, porém, a aplicagdo isolada ndo possui efetividade no
processo, sendo necessério o exercicio de outras técnicas paralelamente. E através do
apontamento que as informacdes alcangadas tendem a ser mais facilmente encontradas

para consulta e desenvolvimento do setor de Planejamento e Controle da Producéo.

Chain et al., (2010) abordam a importancia que as informagdes confiaveis e precisas
possuem dentro do processo de elaboragdo do plano mestre de producdo, muitas vezes

prejudicado em sua esséncia porque foi alimentado com dados infiéis. A qualidade

12

VOLLMAN, T. E. (1993). Integrated Production and Inventory Managment . Business One
Irwin.
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dessa informacdo sentencia 0 bom desenvolvimento de um planejamento e controle da

producdo solido para a empresa.

2.4 Tecnologias para Apontamento

2.4.1 Cddigo de Barras

Albareda et al., (2007) colocam que a captura de dados pela forma de codigo de barras
como sendo uma das principais op¢bes do mercado, sendo apresentado como uma
representacdo grafica de um determinado valor ou de uma sequencia de dados que
podem ser numéricos ou alfanumeéricos, escolha esse proveniente da anterior escolha da

etiqueta.

Para se ler a etiqueta, Albareda et al.(2007) apontam que a decodificacdo de dados é
realizada por scanner que por meio do laser consegue converter a linguagem atual para

numeros e letras, entdo mais faceis de lidar.

Machado et al., (2010) diz que com a chegada da informatica, o desenvolvimento do
cddigo de barras aconteceu visando localizar, indicar e controlar estoques de produtos,
integrando todo o sistema da empresa com a parte fisica em si. Machado et al., (2010)
atribui ao scanner (ou coletor) a funcao de ler os dados contido nos codigos de barra,
sendo composto por um modulo ético, um decodificador e o cabo que faz interligacédo
computador e decodificador (em alguns casos o0 cabo ndo é necessario ja que conta com

0 auxilio do coletor com funcéo wireless).

Machado et al., (2010) explica como o cédigo de barras cria velocidade no processo de
identificacdo e controle dos produtos bem como a importancia da libertagdo dos erros
humanos automatizando o processo. Ainda nesse conceito, diz que a tecnologia de
codigo de barras é chamada de entrada de dados sem digitacdo, e auxilia de maneira
importante e precisa atividades como armazenagem, controle de producéo, controle de

matéria prima e insumos.

Albareda et al., (2007) exemplifica como sé@o apresentados os codigos de barra, a partir

da Figura 5 destaca-se 0s principais pontos como sendo:
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Figura 5 - Cddigo de Barras. Fonte: Albareda et al., (2007)

Maodulo: € a largura mais fina, denominador das larguras e espagos posteriores;
Barra: parte preta do codigo que recebe os feixes de luz e traduz em linguagem
visual;

Espaco: é a parte clara do codigo que também auxilia recebendo os feixes de luz
e decodificando;

Caractere: algarismo ou representacdo por letra com codificacéo;

Caractere inicial-final: indica inicio e fim do codigo, caracterizado de varias
maneiras, podendo ser letras, nUmeros, etc.;

Margem de siléncio: sdo espagos vazios nas pontas que auxiliam ativamente na
funcionalidade da leitura;

Sinais de enquadramento: onde tudo o que deve ser lido (mediante escolha) deve
estar contido;

Flag: ou indica o tipo de produto ou o pais de origem;

Digito verificador: elemento que evita ou localiza erros possiveis na leitura.

Machado et al., (2010) avalia que nos dias atuais a utilizacdo dos cdodigos de barras é

essencial e como tal deve ser revisto a necessidade em empresas de variados portes, ja

que coloca como sendo uma tecnologia acessivel e muito interessante no retorno que

pode trazer ao negocio.

2.4.2 RFID

Santini (2008) define RFID (Radio Frequency Identification) ou identificacdo por

radiofrequéncia como uma tecnologia que por meio de radiofrequéncia consegue

repassar dados de uma tag (etiqueta, por exemplo) para um leitor, ou seja, as etiquetas
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necessariamente possuem um chip e uma antena acoplados, envoltos por plastico ou
outro material, que funcionam como um hardware que recebe e reage a sinais dos

leitores que estdo acoplados ao computador.

Ja Gutierrez et al., (2005) definem o sistema RFID como um modo de reaver, mesmo
que ndo necessariamente em contato, ou seja, por wireless, informacGes contidas em
pequenos objetos que sdo capazes de reconhecer ou receber sinais recebidos por um
sistema de identificacdo. Gutierrez et al., (2005) apresenta na Figura 6 o funcionamento
do sistema RFID.
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Figura 6 - Funcionamento de um Sistema RFID. Fonte: Gutierrez et al., (2005)

Um dos grandes problemas encontrados na utilizacdo da tecnologia RFID esta no custo
empregado na agdo. Schereiber et al., (2009) sentenciam que a dificuldade de
implantacdo e os custos agregados sdo empecilhos para a utilizacdo da tecnologia, e
exemplificam quando é aconselhado o investimento em RFID:

e Quando a industria possui uma necessidade de controle e rastreabilidade muito

acima da média de outras industrias;

e Trabalha com pecas de alto valor agregado;

e Necessita de controle nos processos de manutencéo;

e Lead times altos, nas cadeias de suprimento;

e Produto final com tempo longo de vida util.
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Schereiber et al., (2009) defendem os beneficios que a implantacdo do sistema pode
trazer como por exemplo auxilio na rastreabilidade de pallets, e dependendo de onde for
estabelecido a colocagéo das etiquetas pode-se ter a rastreabilidade dentro de uma linha
de producédo, em determinado raio de alcance. Schereiber et al., (2009) comentam ainda
como ponto positivo o auxilio que a tecnologia acaba por gerar no setor de suprimentos,
pois todo o fluxo de materiais envolvidos acaba por ser mais fiel quando comparado a

quantidade existente no fisico e no virtual.

Gutierrez et al., (2005) descrevem o funcionamento do RFID partindo de um aparelho
(com antena) que possua funcdo de leitura repassa sinais de radiofrequéncia com
objetivo de encontrar objetos identificadores, esses por sua vez, quando recebem o sinal
junta-se antena e aparelho, fazendo os dados serem lidos pela leitora, que rapidamente
ja repassa aos computadores, tudo sempre amparado por uma gestdo de TI, j& que as

informacdes que alimentam o sistema devem ser o mais fiel possivel.

Santini (2008) comenta que a usabilidade do RFID é bastante vasta. Relata que com
auxilio da rede, ou seja, monitorado pela internet, suas aplicacdes podem ocorrer desde
bibliotecas até veterinaria, e ser implantada tanto em monstruosos containers até simples
caixas pequenas. Aborda que atualmente inimeros estudos visam acabar com o0s dois
principais pontos negativos presentes na tecnologia, custo da etiqueta e alcance das

frequéncias.

Gutierrez et al., (2005) apontam que o0s principais componentes para 0 bom
funcionamento do sistema RFID s&o:

e Tags: sédo os objetos identificadores, provido de um chip (memoria) e uma
antena de cobre, acoplados eletromagneticamente. Quando envoltos por um
plastico recebem o nome de inlay e podem adquirir diversas formas que devem
ser desenvolvidas de acordo com o interesse de aplicacdo. Podem ser tags ativos

e inativos, tendo os primeiros uma fonte interna de energia.

e Antena: € um dispositivo que serve de ponto de encontro dos sinais entre as tags

e a leitora, geralmente metalico, recebe e envia sinais eletromagnéticos.



28

e Leitora: a leitora tem fungdo geradora de sinais que serdo repassados aos varios
cantos pela antena, a resposta que provir da tag € entdo captada pela antena e

enviada para o filtro da leitora, transmitindo no fim para o computador.

e Middleware: é a camada de softwares que gerenciam as func¢bes do RFID, como
a rede de captura de dados, por exemplo. O middleware também repassa essas

informacdes ao setor interessado, producao, estoque, logistica, ou outro.

Schreiber et al., (2009) avaliam a implantagdo do sistema como sendo muito positiva,
principalmente quando nos deparamos com o fato da independéncia das vontades
humanas, ou seja, ser menos passivo de erros. Mas Gutierrez et al., (2005) vao além e
citam como vantagens também a facilidade de leitura, a identificacdo simultanea, a
capacidade de armazenamento das tags, baixo tempo de respostas, o transporte de
informagdes mais eficiente, a confiabilidade do sistema, a durabilidade dos ativos

envolvidos e a dificuldade de falsificacao.



29

3 DESENVOLVIMENTO

3.1 Caracterizacao da Empresa

A empresa MBF Embalagens Ltda nasceu em 1997, na mesma cidade atual de Maringa,
norte do Parana. No inicio pertencia a um grupo francés denominado Augros SA CRP
que era referéncia na Europa para fabricacdo de embalagens plasticas no setor de
perfumaria e cosméticos sendo entdo chamada de Augros do Brasil SA.

No ano de 2006 é incorporada pela fornecedora mundial de sistemas dispensadores para
o0s setores de cosméticos, fragrancia, higiene pessoal e household, a Aptar Group Inc. e
ingressa assim a divisdo Beauty & Home América Latina. Em 2010, torna-se entdo a
APTAR Maringa.

A APTAR Maringa é responsavel pela transformacdo de polimeros, que pode ocorrer
por injecdo, extrusdo-sopro e decorativo (serigrafia, tampografia e hot stamping).
Atualmente vem incluindo em seus processos o desenvolvimento de produtos da linha
food, mas o foco sdo os mercados de cosméticos e perfumaria. Atualmente é apontada
como referéncia nacional no desenvolvimento de novos sistemas e embalagens
plasticas, com clientes renomados como Natura, Unilever, Boticario, L’Oreal, entre

outros.

O mercado assessorado pela empresa muda constantemente de face. Por esse motivo a
empresa busca atualizacBes constantes para que possa ser competitivo frente as
concorrentes e assim angariar mais projetos, como por exemplo, a inclusdo ainda pouco
significativa no mercado de food. O investimento em maquinarios também é notavel e

se faz necessario para gque os anseios dos clientes sejam atendidos.

No que se refere ao desenvolvimento social, a empresa investe em treinamentos e busca
manter sempre atualizado seu regulamento interno, que indica as liberdades e limites na
atuacdo de cada colaborador, além claro de auxiliar no entendimento das posicoes
hierarquicas que cada um deve respeitar. Explicitando o teor geral da empresa, sua
missao € assim estabelecida: “Criar, desenvolver e fornecer sistemas e conceitos em
embalagens, com valores percebidos pelo mercado, contribuindo para o progresso dos

negocios, gerando bem estar e melhoria social”.
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A APTAR Maringa conta hoje com cerca de 300 funcionarios, alocados em seis
departamentos. A Tecnologia da Informagéo conta como sétimo departamento, mas pelo
fato de nédo fazer parte de um mesmo organograma, ndo aparece no esquema hierarquico

geral explicitado na Figura 7.
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Figura 7 - Organograma Geral. Fonte: SysDoc (2011 - p. 23)

Na Figura 8 é apresentado o mapa de processos de apoio, sistémicos e primarios da
empresa, mostrando a caracterizacdo de alguns setores que influenciam no processo a

ser caracterizado.
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Figura 8 - Mapa de Processos. Fonte: Manual de Gestdo Integrada (2010, p. 7)

3.2 Caracterizacao do Processo de Apontamento

O sistema de apontamento da producdo é um processo que interfere diretamente em
todo o controle de estoques (virtual ou real), no fluxo de producdo, escoamento de
cargas, setor de almoxarifado e estoques, na organizacdo da fabrica e no

desenvolvimento das atividades do time de producéo.

O processo de apontar o que € produzido vem da necessidade do setor de Producéo e
Supply Chain em comprovar que a mercadoria produzida seja encontrada nos arquivos
de apoio, e posteriormente seja comprovada pelo mapa de producdo, disseminando a
cultura de carregamentos rapidos, maior controle do time produtivo e mantendo a

fidelidade de estoques e produtos in fabrica.

Dentro do processo, as figuras importantes sao:
e Auxiliar de Producdo: possui fungdes importantes no sistema, sendo responsavel

por determinar as producbes, organizar seus determinados turnos e
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preenchimento das fichas de producéo (Unico meio pelo qual se guiam o mapa
de producéo e o sistema);

e Auxiliar de Apontamento I: responsavel pelos lancamentos das fichas de
producgédo no sistema e mapa de producdo, conferéncia de dados e acerto de
sistema;

e Software: atualmente o sistema ERP (Enterprise Resource Planning) implantado
na Aptar Maringa é o Sapiens, desenvolvido pela Senior Sistemas e integrado ao
sistema de gestdo de RH e sistema fiscal. No sistema de apontamento foi

desenvolvida uma interface deste sistema.

O fluxo do sistema de apontamento, anteriormente a implantacdo do projeto, iniciava-se
com a saida do produto da maquina injetora. A auxiliar de producdo do turno,
responsavel pela maquina em questdo alocava todos 0s produtos em caixas com
quantidade uniforme e as fechavam com fitas adesivas. Apds esse procedimento, a

auxiliar colocava a caixa no pallet em frente a maquina injetora.

O pallet, mesmo que incompleto (cada produto produzido tem especifica¢des de quantas
caixas devem ser alocadas no respectivo pallet), era conduzido pelo movimentador de
cargas até a éarea destinada para recolhimento, onde um novo movimentador
(funcionario da expedicdo) buscava para estocar o produto. Em paralelo a esta acéo, a
auxiliar de producdo deve manter o controle de quantas pecas ja foram produzidas, pois
no fim do turno deverd preencher a ficha de producdo. Esse preenchimento ocorre
sempre aos finais de turno, onde a auxiliar de producdo deve preencher a ficha de
producdo com os campos especificados. As Figuras, 9, 10 e 11, mostram as fichas que

eram preenchidas, sequencialmente, pelo setor de sopro, decoragéo e overcaps.



Figura 9 - Ficha de Produgéo (Sopro). Fonte: Aptar Maringa

Figura 10 - Ficha de Producéo (Decoragdo). Fonte: Aptar Maringa
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Figura 11 - Ficha de Produgéo (Overcaps). Fonte: Aptar Maringa

Ao final de trés turnos, no outro dia pela manhg, a auxiliar de apontamento | ao recolher
todas as fichas dos turnos, essas ficam dispostas na mesa central da produgéo, para fazer
os langamentos. Acontecem entdo os langamentos que alimentam o mapa de producédo
(documento importante para o0 processo como um todo) e em seguida acontece 0s

lancamentos no sistema Sapiens da empresa, uma ficha por vez.

O processo comega com a saida do produto pronto da méquina injetora. A funcéo do
auxiliar de producéo inicia-se com a alocagdo dos produtos nas caixas e a posterior
ordenacdo de cada uma delas nos respectivos pallets da maquina. Com o pallet
completo, este é alocado em uma area pré-estabelecida e comeca o trabalho conjunto da
apontadora com a auxiliar responsavel pelo preenchimento da ficha de producdo, com

Unico fator limitante sendo o fim de turno ou néo.

Apos recolhidas, as fichas sdo lancadas no sistema ERP e alimentam o mapa de
producdo da companhia. Para demonstrar o fluxo, tem se o fluxograma do processo de
apontamento antigo, na Figura 12
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Figura 12 - Fluxograma Sistema de Apontamento
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3.3 Diagndstico dos problemas

O trabalho exposto retrata a implantacdo de um sistema de apontamento da producéo
em todos os setores da empresa. Portanto, caracterizado o processo antigo, mostraram-

se algumas falhas dentro do mesmo.

Ao detalhar as operacfes, com ajuda de entrevistas com 0s envolvidos no processo,
apareceram problemas, por exemplo, as perdas de fichas de producéo, ja que possuindo
um namero em torno de cinquenta injetoras, cinco sopradoras e cerca de oito maquinas
de decoracdo, acabamos por possuir muitas fichas de produgdo, uma por turno (trés
turnos). A ocorréncia de perdas das fichas atrasava o processo de maneira prejudicial e

impactante, gerando desconforto a apontadora do processo.

Os erros humanos de preenchimento, rasura ou falta de dados diminuia a confianga nas
fichas de producdo. O processo por vezes mostrava-se pouco valorizado e com isso 0
mapa de producdo ou o sistema ERP quase que rotineiramente precisavam de ajustes
emergenciais. O mapa de producdo, ferramenta importante no controle e programagéo
da producéo, acusava valores que diferiam do sistema ERP da empresa, resultando em

contrastes de planejamento entre os setores de producéo e Supply Chain.

Os conflitos gerados pela divergéncia de dados acabavam por criar situacfes de mal
estar entre os departamentos, limitando ajuda entre as partes e gerando discussdes sobre
responsabilidades e limites. O desgaste emocional existia em ambas as partes e diminuia

o rendimento do grupo de trabalho.

Uma dificuldade iminente de um processo de apontamento precario era visivel quando
do desenvolvimento de inventarios. Descobriam-se falhas da natureza produto ndo
existente, produto que constava no fisico e ndo no sistema, ou vice versa, produtos que

indicavam ndo possuir saldo (impedindo assim a baixa automatica de componentes).

A comparagdo entre o estoque fisico e 0 estoque apontado no sistema ERP por muitas
vezes ndo condizia, gerando inumeros problemas. Uma insatisfacdo frequente era a falta
de rastreabilidade do que havia sido produzido com as informacGes que o mapa de

producdo trabalhava e o sistema apontava como existente. Essa rastreabilidade ruim
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gerava problemas com os carregamentos, com as entregas programadas para os clientes

e implicava em erros dentro da programagéo da producéo.

O atraso no recolhimento de todas as fichas de producdo atrasava a saida de relatorios
importantes e principalmente o mapa de producdo. Com atraso no mapa, algumas

produgdes eram mal liberadas ou em alguns casos, produzidas erroneamente.

Nesse sentido o projeto de apontamento da producéo por codigo de barras mostrou-se
uma implantacdo necessaria para o sistema, visando diminuir a ocorréncia dessas falhas

e erros provenientes do antigo sistema.

3.4 Sistema de Apontamento

O sistema de apontamento da producdo por codigo de barras foi implantado na industria
transformadora de plésticos na cidade de Maringa, no Parand, no intuito de melhorar as
condigOes de producdo. Na ansia de melhores e efetivos meios de controle da produgéo
surgem muitas propostas dentro do projeto, com uso do cddigo de barras, simbolo

méaximo traduzido na Figura 13.

Figura 13 - Cddigo de Barras. Fonte: Google Images
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Dentro do processo, 0s elementos mais importantes sdo:

e Hardware: o coletor (leitor) de codigos de barras é um hardware portatil
fabricado pela Cipher Lab., modelo CPT8071 Laser. Foram adquiridos 6 (seis)
coletores de tal modelo para implantacdo do sistema na producdo e no setor de
suprimentos (Supply Chain), garantindo uma unidade de backup para o
departamento de producéo;

e Auxiliar de Producdo: responsavel agora pelo bom andamento da producéo, a
aplicacdo correta da etiqueta na caixa e 0 bom layout do sistema caixa, pallet e
etiqueta;

e Auxiliar de Apontamento I: o foco desse recurso humano esta nos ajustes de
sistema, modificacbes de relatérios quando necessario, suporte ao setor de
Tecnologia da Informacao e auxilio ao auxiliar de apontamento I,

e Auxiliar de Apontamento II: tem funcdo de apontar (via coletor) as caixas dos
pallets completos, zelando sempre pelo bom uso do equipamento e a resolucéo
completa e satisfatoria da operacdo de apontar. Trabalha diretamente com a
auxiliar de apontamento |;

e Software: o software ERP continua o mesmo utilizado no processo antigo,
porém esta agora totalmente interligado via wireless com o coletor, garantindo

uma gestao de estoques no ambiente de aplicacdo informatizada.

Anteriormente a funcao de produzir o produto, o processo inicia com etapas de apoio. O
pallet é posicionado na frente da injetora onde existe a demarcacdo no chdo. A fim de
conferir o posicionamento do pallet, a auxiliar de producéo tem como fungédo analisar

esta acéo.

O processo seguinte € o enchimento das caixas com os produtos produzidos pela
injetora e conferidos pela auxiliar de producdo. Todo o fluxo do processo de
apontamento comeca com a saida do produto final da maquina e sua devida alocagéo
dentro das caixas pré-estabelecidas. Nesse momento é que efetivamente iniciamos o
processo de apontamento da producdo, onde a caixa ird ser etiquetada pela auxiliar
responsavel pela maquina e sera posicionada no pallet como adequado para o restante
do processo (posicionada com a etiqueta sempre para fora do pallet e pronta para ser

apontada pelo coletor).
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No ato do pallet completo (mesmo que isso demore mais que um turno ou dia) a auxiliar
de producdo responsavel pela méaquina aciona o auxiliar de apontamento 1. Ao receber
0 chamado, o auxiliar de apontamento Il carrega a paletizadora com um pallet vazio e se
dirige até o local onde foi solicitado. Portanto, o pallet vazio é deixado ao lado do pallet

que atualmente esta cheio.

Uma nova ferramenta € utilizada nesse momento do processo. O coletor de dados das
etiquetas, utilizado para apontar a producdo por meio de codigo de barras, como

mostrado na Figura 14.

Figura 14 - Coletor de Cédigo de Barras

O coletor utilizado faz conexdo com o wireless da empresa, valida dados do usuario,
realiza leitura caixa por caixa. Ao teclar “9”, o comando ‘“Processar/Confirmar” ¢

acionado e acontece o apontamento no final da leitura.

Utilizando o coletor, a auxiliar de apontamento Il coleta os dados das etiquetas das

caixas, sendo a leitura feita, seguindo o exemplo:

03 004599 0209 000100 0001
ORIGEM OP MAQ QTDE SEQ/NUM. CX
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A fim de realizar o apontamento € necessario seguir alguns passos, sendo:

e No coletor deve-se apertar o botdo de POWER;

e Aguardar a conexao se estabelecer;

e Com o coletor, leia o proprio cracha (para identificacdo do apontador do turno);

e Seleciona-se a opgédo de apontamento;

¢ Inicia-se entdo o apontamento, passando o coletor em todas as caixas dos quatro
lados do pallet. A cada caixa apontada, uma luz verde deve acender no coletor e
a auxiliar entdo, & o que estiver escrito no display e confirma que pode apontar
uma nova caixa;

e Para finalizar o apontamento do pallet, a auxiliar aperta o botdo azul no lado
direito do coletor e em seguida aperta o botdo “9” responsavel por finalizar;

e Ao fim, a auxiliar 1€ no display do coletor se a quantidade de caixas corresponde

a quantidade apontada.

Ao fim do processo, a auxiliar de apontamento Il posiciona a palleteira sob o pallet e 0
leva até a area delimitada para saida de producdo, iniciando assim um novo processo

onde deve aguardar um novo chamado.

A figura da auxiliar de apontamento | atua sempre como staff de todo o processo,
fazendo ajustes quando necessario no sistema. Outra funcdo agregada, porém de certa
maneira ja conhecida, foi 0 monitoramento dos dados que chegavam a principio das
fichas de producdo novas, implantadas provisoriamente para servir de check out do
novo sistema de apontamento, porém mais enxuta e usual, diminuindo para uma ficha

em todos os turnos, a nova ficha de producéo Unica.

Para exemplificar, as Figuras 15 e 16 mostram respectivamente o fluxograma de

apontamento das etiquetas e o fluxograma do processo de apontar.
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Figura 15 - Fluxograma do Apontamento por C6digo de Barras

No fluxograma apresentado, tem-se o descritivo para o bom andamento do
apontamento. O coletor, ferramenta importante no processo, deve ser manuseado da
forma apresentada pela auxiliar de producéo responsavel evitando os contra tempos que
possam ocorrer. Na Figura 15 é desenhado de forma simples como deve ser manuseado
o0 coletor, 0 modo de ligar, as mensagens que podem aparecer durante o apontamento, e

as solucdes via coletor para resolugéo dos problemas.




Auxiliar de
Apontamento ||
posiciona pallet em
frente a maquina

!

Auxiliar de
producao confere o
posicionamento do

pallet

!

Auxiliar de
produgao completa
as caixas com
produtos

|

Auxiliar de
produgdio eliqueta
as caixas que estdo
completas

|

Auxiliar de Produgao
aciona Apontadora
de Producdo Il

|

Apontadora de
Producdo |l carrega
pallet vazio até a
magquina

v
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Apontadora de
Produgdo Il faz a
leitura das caixas no
pallet

————Problemas no Apontamento?——p

Apontadora de
Produgao Il contacta
Apontadora de
Produgao |

Processo ok?

Apontadora de
Produgao Il finaliza no
coletor

Apontadora de
Produgao | realiza o
ajuste necessario

Apontadora de
Produgéo Il leva o
pallet até area
destinada e espera
novo chamado

Figura 16 - Fluxo do Novo Processo de Apontamento da Produgéo
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No fluxograma apresentado, tém-se algumas mudancas de posi¢des e funcbes. Define-se
que a apontadora de producdo Il realiza todo o operacional do apontamento, com
algumas funcbes intercaladas com a auxiliar de producdo. Portanto, a auxiliar de
apontamento | apenas adentra o processo em caso de erros no sistema ou apontamentos

mal realizados, ou seja, atuando no processo paralelamente.

3.5 Melhoria P6s Implantacao

A implantacdo do sistema de apontamento da produc¢édo por cddigo de barras modificou
a estrutura de rastreamento dos produtos fabricados na empresa em questdo. As

melhorias foram perceptiveis ao longo dos meses, agora demonstrado.

A implantacdo da ficha Unica para cada maquina, ja contendo o campo para 0s trés
turnos, além de auxiliar o sistema com coletor, péde diminuir a ocorréncia de perdas das
fichas, assim deixando mais &gil a propagacao das informacfes para relatorios e no
mapa de producéo. O lead time das informacdes importantes diminuiu em torno de 1 a 2
horas no dia, por exemplo, 0 mapa de producdo que saia perto do meio dia passou a sair
as 10 da manhd, podendo assim programar melhor o dia de producéo e intervir quando
necessario no processo, com maior rapidez e consisténcia. O namero de fichas diminuiu
de 189 por dia, causando dificuldade de agrupamento e acesso as mesmas, para um
namero de 63 fichas, mais diretas e robustas. Possuindo o mapa de produ¢do em maos,
a ocorréncia de producdes erréneas ou mal planejadas caiu drasticamente em pouco

tempo de acordo com a Figura 17.
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Figura 17 - Status da Implantacéo da Ficha de Producéo |

O desgaste na recuperacdo das fichas de producdo diminuiu drasticamente, reduzindo
assim os danos psicoldgicos que a auxiliar de apontamento | passava no dia a dia

quando necessitava recolher ou procurar por inimeras fichas.

A dependéncia humana no processo foi atacada como uma melhoria estratégica. Ao
invés de deixar para a auxiliar de producdo a funcdo de alimentar de maneira direta e
impactante o sistema, as informacgdes que guiavam relatorios € 0 mapa de producao
passaram a ser alcangadas eletronicamente, diminuindo assim o ndmero de erros no
processo. A fim de filtrar melhor o teor e veracidade de cada dado recebido, mais

recursos humanos foram ingressados no fluxograma e auxiliam dentro de suas
funcionalidades o ndo aparecimento de erros.

A valorizacdo do mapa de produgdo aumentou gradativamente dentro da empresa. A
desconfianga antes associada ao mapa, gerando muitas mudancas dentro de um dia no
mapa que acabava por atrapalhar a programacdo da producéo, perdeu forca dentro da
companhia e com auxilio mutuo dos setores, hoje 0 mapa de producéo é ferramenta de
consultas e planejamento estratégico da producao.

O sistema ERP da empresa conseguiu com o passar dos meses alinhar suas informacoes
com o estoque real e facilitar o planejamento conjunto entre o supply chain e a

producgdo. Alguns produtos ainda sofrem com a baixa de componentes, mas esse
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problema advém do mau uso do sistema pelo setor de almoxarifado, responsavel direto
pela alimentagdo de insumos no sistema.

Foram necessarias inimeras reunides até chegar ao ponto ideal onde cada departamento
deveria agir, até que momento a producdo era responsavel pelo produto ou a partir de
qual local seria responsabilidade da expedi¢cdo mover os pallets. Essas reunides, muitas
vezes dentro da producéo, definiram pontos como o local onde os produtos apontados
sem erro seriam colocados (e 0 nimero maximo de pallets que devem estar alocados
nesse espaco), como agir quando tivesse erros no coletor ou no sistema (qual equipe
deveria acionar o imediato para resolucdo e qual seria o imediato responsavel) e as

responsabilidades bem definidas aumentaram o lago entre os departamentos que
atualmente resolvem muitos dos problemas em conjunto.

Quando da realizacdo de inventarios, puderam notar a grande valia do novo processo.
Com a implantagdo do sistema, a ocorréncia de discrepancia dos dados abaixou
significantemente, podendo assim realizar inventarios muito mais precisos, utilizando

um tempo menor e com menos desgastes psicologicos na equipe realizadora, como
mostra a Figura 18.
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Figura 18 - NUmero de Acertos de Estoque no Inventario

A0 mesmo tempo, 0s erros que apareciam ainda por qualquer motivo que fosse, eram de

facil resolucdo, encontrados no relatério dentro do ERP, de modo simples e direto.
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Quanto ao custo que esses erros acabam gerando, é considerado muito alto o valor de

economia, na Figura 19.
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Figura 19 - Valor dos Furos no Estoque

Alguns produtos da empresa em questdo passam por diversos processos dentro da

fabrica até estar efetivamente pronto para o cliente. Esses produtos requereram maior

atencdo na baixa automatica dos componentes quando apontado. Foram estudados

separadamente e dentro de dois meses os problemas de baixa de componentes, falta de
saldo e saldos insuficientes foram resolvidos.

A rastreabilidade dentro da fabrica aumentou consideravelmente. O fato de entender

onde e porque o produto estd, ganhou forca com o sistema de apontamento. Na

utilizacdo do ERP, fica facil saber em que depdsito (modulos virtuais da fabrica) esse

produto se encontrava e por meio disso sua movimentagdo virtual ficou muito mais
clara, na discusséo do fluxo do produto.

O setor de expedicdo ganhou tempo de carregamento e diminuiu o0 impacto e desgaste

de produtos que apresentavam problemas no outro método. Com 0 novo sistema, 0s

carregamentos comecgaram a ser mais efetivos e menos demorados, ja que o produto era

facilmente movimentado, fisicamente e eletronicamente, além da ndo ocorréncia de
imprevistos nas cargas ja programadas.
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As melhoria dispostas de acordo com o departamento que beneficiou aparece na Figura

20.
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Figura 20 - Melhorias por Departamento
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4  CONSIDERACOES FINAIS

Neste capitulo serdo apresentados alguns resultados importantes alcancados na
implantacdo do sistema mencionado. Essas mudancas positivas acabaram por ocorrer
em diversos departamentos da empresa e trouxeram consigo melhorias no processo e

melhores condi¢des de trabalho para os envolvidos.

4.1 Contribui¢coes

A implantacdo do sistema de apontamento da producdo por meio de codigo de barras
contribuiu de maneira satisfatoria ao andamento das atividades como um todo na
empresa aplicada. Por meio de resultados praticos e visiveis, conseguiu-se eliminar
problemas decorrentes de uma ma forma de controle da producdo, apresentando e
solucionando problemas antigos decorrentes do processo.

O novo sistema trouxe melhoras significativas no processo de rastrear e delimitar os
fluxos ideais que o produto fabricado deveria seguir. A rastreabilidade do produto final
implica diretamente em uma boa gestdo da programacédo da produgdo como um todo,

melhorando em todos os sentidos as atividades dos setores de producdo e PCP.

Uma contribui¢cdo muito importante foi a melhoria aplicada ao sistema. A facilidade e
concordancia com que os dados apareciam via sistema facilitou a boa gestdo do produto
fisico em contraste com o apontado no sistema da empresa. Essa melhoria acaba por
melhorar em muito a boa gestdo dos componentes utilizados em cada processo, evitando

danos aos prazos de producdo e entrega dos produtos.

Problemas antes considerados rotineiros, como a confusédo no mapa de produgéo ou no
nimero de pecas produzidas diariamente diminuiram e diretamente aumentou a
eficiéncia da fabrica. No ultimo momento do projeto, 0 mapa de producdo (ferramenta
tdo importante para o processo como um todo) torna-se seguro e confidvel, e assim
aumenta também o controle por parte do time responsavel pela producédo, eliminando

assim os inconvenientes do processo de apontar.
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Em ambitos gerais a o sistema de apontamento por meio de cddigo de barras melhorou a
interacdo dos fluxos da producdo e auxiliou nos principais problemas anteriormente

encontrados, gerando assim uma estabilidade no processo de apontar a producéo.

4.2 Dificuldades e Limitacoes

A maior dificuldade encontrada foi a disposi¢cdo a mudangas por parte dos setores de
produgédo e supply chain como um todo. A definicdo de fungdes para cada um dos
setores foi tema de inUmeras reunides e acabou afetando o tempo de aplicacdo do

projeto.

Ao relacionar funcionarios e liderancas de areas distintas foi preciso um empenho de
praticamente toda a empresa para que O projeto prosperasse. Na realizacdo das
atividades do planejamento, envolveram setores como, producéo, T.l., PCP, expedicéo e
almoxarifado. Encontrar meios para que se utilizasse de uma linguagem que fosse

adequada a todos os setores foi um grande desafio.

O uso correto dos coletores foi um desafio encontrado em todas as areas que o
utilizavam. Aparentemente simples e de facil manuseio, ocorreram problemas com a
rede wireless, problemas de finalizacdo por pallet, o préprio manuseio inadequado ou
ainda dificuldade de seguir o fluxograma de uso do coletor.

Outra limitacdo foi a dificuldade em se implementar a fungdo auxiliar de apontamento
Il. O mais complicado foi instruir a todos na fabrica que esta funcdo ndo era
propriamente nova e que, portanto ndo seriam realizados reajustes de salario ou

mudangas de hierarquia.

4.3 Trabalhos Futuros

No decorrer do trabalho, mostrou-se interessante algumas agdes para aplicacéo futura,

como:
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O uso da tecnologia RFID: uma tecnologia ainda considerada inviavel
financeiramente, mas que por sua usabilidade, pode se tornar opcdo boa para o
futuro do apontamento;

A eliminacao total das fichas de producdo: com o desenvolvimento constante do
processo de apontamento, essas fichas ja podem ser retiradas do dia a dia, e
utilizados como opgdes os relatorios via sistema;

Mudanga do software: apesar de prestativo, o software utilizado na empresa por
diversas vezes mostrou-se limitado. A fim de resolver a situacgdo, a implantacéo
do SAP, sistema mais robusto, pode auxiliar nesses problemas pontuais.
Ferramenta para mensurar os problemas: indicadores de desempenho no
apontamento nimero de erros por inventario, numero de divergéncias entre o

apontamento e 0 mapa de producao.
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6 Anexos

Anexo A - Ficha de Controle Diario de Producéo
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