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RESUMO

O surgimento de um mercado mais competitivo, exigente e globalizado, levou
as empresas a adotarem solucBes que lhes possibilitem manterem uma posicéo
sustentavel no mercado. Uma das alternativas encontradas pelas empresas para reduzir
custos, agilizar a obtencé de informagdes e desenvolver e modernizar seus processos
internos é a utilizaggo da Logistica, com a finalidade de organizar, padronizar e
codificar processos, transformando dados operadonais em informagdes Uteis a tomada
de deciséo.

A finalidade deste trabalho é o desenvolvimento de um sistema que permita a
geréncia diciente do processo de logisticano chéo de fébrica da empresa Tekno S/A,
com énfase no fluxo de informacbes e materiais, com o oljetivo de melhorar o
processo de tomada de decisdo, diminuir custos da empresa, pelo uso de tecnologia de
coleta de dados utilizando cédigo ce barras. A partir de um estudo detalhado, anali sou-
se 0 sistema de chdo de fabrica utili zado atualmente pela empresa, mostrando suas
caaderisticas e desvantagens, onde se percebeu a necessdade da elaboracio um novo

sstema.

Palavras-chave: Logistica, codigo de barras, tecnologia de informacéo, coletor
de dados



ABSTRACT

The arise of a more competitive, demanding and global market has led many
companies to adopt solutions that could help them to keep a sustainable position inside
the marketplace. One of the alternatives that companies have found to reduce costs, to
speed the information gateway and to modernize its internal procedures was the
application of Logistic as a way to organize, to standardize and to codify procedures,
transforming operational data into reliable information for the decision making
process.

The main goal of this work is the development of a system that could allow the
efficient management of the Tekno S/A. logistic process regarding to its plant floor.
The work has emphasized the information and material flow aiming to improve the
decision making process and the company cost reduction throughout a data gathering
technology using a bar code. It was analyzed the plant floor system and it was
appointed its main disadvantages and features concluding that a new system should be
introduced.

Key words: Logistic, bar code, information technology, data collector
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INTRODUCAO

No inicio da década de 90, com o proces de reestruturagdo produtiva posto em
prética devido a éertura econdmica e a palitica @mbial, constatou-se a necessidade
de melhoria da competitividade das empresas brasileiras no mercado nadonal e
internacional. Tais fatos levaram a necessidade da absor¢cdo de novas tecnologias,
tanto de gestdo, quanto de produto e de processo. A partir desse momento por que
passou a economia brasileira € que surgiu 0 novo conceito de competiti vidade, que
“deve ser entendida como a capaddade da empresa de formular e implementar
estratégias concorrenciais que lhe permitam conservar, de forma duradoura, uma
posicéo sustentavel no mercado” (COUTINHO, 1995).

Nesse mntexto a busca por ferramentas de auxilio a gestdo contribuiu para a
ampliacio da abordagem conceitual da logistica, ndo restrita a seu papel
simplesmente operadonal original - definido como uma mmbinac& de operacdes de
transporte, manuseio e amazenagem em processos produtivos (FABBE-COSTES e
COLIN, 1994).

De aordo com Heury (2000), antes vista como um simples conjunto de
atividades sm mais destaque, a logistica conquistou importante espago nas empresas,
conjugando técnicas de fluxos que véo desde a matéria prima aé o produto final,
racionalizando procedimentos.

A partir do momento em que se tornou rotorio que aintegracéo efetiva de toda a
cadeia produtiva poderia trazer beneficios, tais como reducéo de custo e aumento do
nivel de servico, alogisticapasou progressivamente apossuir umaimportancia maior.

A evolucédo das tecnologias de informacdo permitiu que este processamento
passasse a ser feito automaticamente, em sisgemas integrados, com maior rapidez e
confiabilidade na resposta as solicitagBes, incrementando o nivel de servigo a clientes
(CRISTOPHER, 1997).

Por isso, sintonia com a demanda do mercado, atencdo as necessidades e
preferéncias dos clientes, fuga da obsolescéncia de produtos e servicos, reducéo de

custos para fortalecer a margem de lucro ou dsponibilidade de recursos para atender
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outras necessidades da populacdo ampliaram a importancia da Logistica nas
organizacbes e, em espedal, a gestéo dos estogques dos produtos fabricados.

A logistica €, entdo, relevante em todos os estagios da producdo e fornecimento
de um produto, de uma fonte de matéria-prima a cliente. Além das suas principais
fungBes no gerenciamento do inventério, transporte e armazenagem, fazinterface om
0 projeto e desenvolvimento de produtos, vendas, marketing, tecnologia da
informacao, reaursos humanos e servicos (MOURA, 1998).

Portanto, neste mercado competitivo as empresas devem aperfeicoar
continuamente suas préticas em logistica O nivel de servico deve ser melhor
trabalhado e ganhar respaldo nas ded sdes estratégicas.

PROBLEMAS DECORRENTES EM PLANTAS ATUAIS QUE
MOTIVARAM O TRABALHO

Como as necessidades e preferéncias do mercado mudam, devido a constante
evolucéo tecnoldgica, os produtos e itens componentes passaram a ter ciclos de vida
menores. Tal fato exige grande a@encdo por parte das empresas para evitar que seus
produtos, em qualquer etapa do processo produtivo ouda cadeia de distribuicdo, sejam
considerados obsoletos, o que pode mprometer substancialmente a venda ou
aceitacéo pelo mercado.

Conforme Cristopher (1997), uma série de acontedmentos e mudancas predsa
ser administrada ao mesmo tempo para que a fungéo de plangjamento e controle da
producéo de uma anpresa saiba fornecer respostas para atender a carteira de pedidos
dos clientes. Entregar os pedidos no prazo, iniciando a fabricagédo e compra dos
materiais na data mais tarde, melhorando a carga dos recursos produtivos, diminuindo
0s estogues de matéria prima e produtos acabados a pequenos niveis, gerenciando
servigos executados por terceiros e outros, tornam-se grandes desafios e metas que séo

constantemente perseguidos pelos profissonais da &ea.
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Quase todas as empresas buscam na modernizago, através da tecnologia da
informacdo, solugbes para amelhoria da gestdo, qualidade e diminui¢do de custos.
Uma avalanche de sistemas computacionais (controle de estoques, processamentos de
pedidos, compras, planejamento de estoque e previsdes, etc.) é instalada @m o
objetivo de ajilizar e otimizar todo esse processo.

Muitos sistemas de mleta de dados em chéo de fabrica ainda séo baseados em
preenchimento de formularios, digitados com defasagem de tempo entre as
informacgdes geradas e o registro. A pouca integracéo da fébrica tem como origem
algunsfatores: falta de interesse em investir em sistemas de automacéo da aquisi¢éo de
dados, necessdade de modernizacd® de maquinas, necessdade de aquisicd e
instalac@® de instrumentos de coleta automética de dadaos, baixo nivel de cgpadtacio
dos recursos humanos para uso de ejuipamentos computacionais, dificuldade de
integracdo entre maquinas e outros recursos de aquisicéo de dados e os sistemas de
gestéo.

As dificuldades técnicas podem ser resolvidas por empresas espedalizadas em
sistemas de controle de chdo de fabricae automacdo da manufatura. A disponibilidade
destes servicos estéd aumentando no Brasil e acustos acesdveis, tornando atraente para

as empresas.

ESTUDO DE CASO: TEKNO SA

Este trabalho se desenvolve na planta da empresa Tekno S/A, Construgoes,
Indlstria e Comércio, localizada em Guaratinguetd — SP, que produz no Brasl as
chapas pré-pintadas pelo sistema Coil-Coating (proces continuo e totalmente
automatizado de pintura de bobinas), destinadas principalmente & mercado de
eletrodomésticos e da construgéo civil .

A motivag&o principal originou-se en decorréncia de um estudo redizado no ano
de 2001, quando da andlise interna da situag@ dos sistemas de chdo de fabrica da
empresa. Nesses sistemas, foram observados alguns fatos relevantes, e paralelamente,

constatou-se uma série de exigéncias do mercado em relacé aos mesmos. Além dis,
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ao longo da pesquisa pdde-se observar véarios outros inconvenientes, o que implicou ra
conclusdo de que seria mais indicado repensar as filosofias de aplicaggo desses
sistemas, que tentar contornar as falhas existentes.

Baseando-se en um estudo das necessidades de integracéo do chéo de fabricada
planta e aalisando o fluxo de dados, a rastreabilidade dos processos e as possveis
melhorias, propde-se m™mo solugdo o desenvolvimento de um novo sistema com uso
de coletores de dados. A implantagdo destes coletores tem como objetivo principal
automatizar, em tempo real, a aquisicdo de dados no processo de chdo de fabrica e
podera ser implementada numa fase posterior, de acordo com um cronograma proposto

pela empresa.

RESULT ADOSA SEREM ALCANCADOS

Propde-se aqui uma solucédo para melhorar o desempenho e atender as
solicitacbes e necessidades apresentadas, trazendo para a Tekno S/A solucbes e
recursos informatizados, que sd& uma tendéncia mundial. A implementacgo deste
trabalho dependera do cronograma de investimentos da empresa no proces
industrial.

Como resultado desta dissertagdo, acreditase que cetamente havera uma

melhoria na qualidade dos processos exeautados no chéo de fabricada empresa.

ESTRUTURA DA DISERTACAO

Esta dissertacgio esta organizada em oito capitulos. Abaixo, a estrutura de cala
um deles:

CAPITULO 1 - REVISAO BIBLIOGRAFICA. Apresenta as teorias
relacionadas a logistica aplicada ao controle de estoque, automacéo e controle,

integracdo e gestdo e planejamento da producéo.
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CAPITULO 2 — TECNOLOGIA PARA COLETORES. Comenta 0s tipos
basicos de coletores de dados e a tecnologia apli cada en cada um deles.

CAPITULO 3 — A PLANTA ATUAL. Descreve a planta atual da empresa en
guestéo.

CAPITULO 4 — PROBLEMAS DA PLANTA ATUAL. Aponta os problemas
encontrados na planta atual .

CAPITULO 5 — SOLUCAO PROPOSTA. Indica as transformagdes necessarias
para a possvel solucdp, tais como equipamentos a serem utilizados, e anda, o0s
beneficios que amudancatraria para cala segmento da empresa.

CAPITULO 6 — RESULTADOS ESPERADOS. Apresenta os posdveis
beneficios que aempresatera se optase pela alocéo das lugdes propostas.

CAPITULO 7 — TRABALHOS RUTUROS. Apresenta recomendagdes e
sugestfes para pesquisas futuras.

CAPITULO 8 — BIBLIOGRAFIA. Apresenta a relaggo da bibliografia
consultada para o desenvolvimento deste trabal ho.

ANEXOS. Apresenta dguns equipamentos (coletores de dados e impressoras de

codigo de barras) que podem ser utilizados na implanta¢é@ do novo sistema.
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1- REVISAO BIBLIOGRAFICA

1.1- DEFINICAO DE LOGISTICA

De aordo com Fleury (2000), a funcdo logistica € muito antiga e seu surgimento se
confunde com a origem da atividade econdbmica organizada, quando o homem dé inicio a
producéo especializada e a troca dos excedentes com outros produtores, culminando com o
surgimento das funcbes mais importantes da logistica: 0 estoque, a amazenagem € 0
transporte.

Existem diversas defini¢des para este conceito:

“Logistica éaldgicagerencial paraguiar o planejamento, a docacéo e
0 controle dos recursos financeiros e humanaos gastos para posicionar
estrategicamente os reaursos fisicos, entre eles, o inventario.
Compreende a embalagem e a armazenagem, 0 manuseio, a
movimentagdo e o transporte de um modo geral, a estocagem em
trnsto e todo o transporte necessario, a recgpcdd, O
acondicionamento e a manipulagdo final, isto & até o locd de
utilizacdo do produto pelo cliente. N&o se pode considerar nenhum
destes ssgmentos em separado, mesmo parque peguenas mudangas em
qualquer um deles acarretardo em uma reag@ em cadeia nos demais’
(MOURA, 1998).

“Logistica é 0 processo de gerenciar estrategicamente a
aquisicéo, movimentagio e armazenagem de materiais, de modo
amaximizar a lucratividade, através do atendimento dos pedidos
abaixo custo” (AGUIAR, 2003).

Para dcancar os objetivos da logistica énecessario um gerenciamento eficaz e
integrado a producéo, que torne curto o fluxo logistico - reducéo de tempo desde a

entrada da matéria prima aé a expedicdo do produto acabado, objetivando no aumento
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da movimentaggdo do estoque, reducéo de ativos, identificacd e eliminacio de
gargalos e excess de estoque, para que se possa oferecer um servigo préprio de
atendimento ao cliente com portualidade e confiabilidade na entrega de materiais, de
acordo com a sua expectativa; melhor acessibilidade (do cliente com a empresa),
acompanhamento de cumprimento do pedido e disponibilidade de pecas de reposicéo

(niveis de estoque controlado).

Resumidamente, podem ser inclusas entre as atividades logisticas: compras,
programacdo de entregas para afabrica, transporte externo, controle de estoque de
matérias-primas e de componentes, plangjamento, programacgdo e controle da
producdo, previséo de necessdades, controle de estoques nos centros de distribuicéo,
processamento de pedidos de dientes, administracéo e plangjamento dos centros de
distribuicéo, transporte dos centros de distribuicéo para os clientes, planejamento de

atendimento aos clientes e trafego.

1.2 - TECNOLOGIA DE INFORMACAO APLICADA A LOGISTICA

Mudangas de ordem emondmica e de ordem teaoldgica vém tornando a
logistica mais complexa e demandante. As primeiras criam novas exigéncias
competitivas, enquanto as segundas permitem o eficiente gerenciamento das operacoes
logisticas. A forte pressdo de reducd dos custos e a competicéo, que resultam da
globalizago dos mercados, e as mudancas nos padrées de compra séo exemplos das
principais mudancas que detaram alogistica.

Tradicionalmente, as empresas sempre se concentraram principalmente na
racionalizacd® dos process de producdo. Entretanto, “hoje a énfase etad na
otimizagdo e no aumento da eficiéncia de todo o fluxo de produtos dentro da empresa.
A logigtica integrada € a palavra da moda, e a estratégia € o uso efetivo dos recursos

das comunicagles e teaologia de computador” (MOURA, 1998).
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1.3—LOGISTICA INTEGRADA

“Historicamente, a @municaggo sempre representou grande
obstéculo para as atividades logisticas, por depender do
deslocamento de veiculos no transporte externo e no manuseio
de materiais, bem como pa essas atividades serem
descentralizadas. Como resultado, as atividades reais eram
desprovidas de caacterizaggo no tempo e no espaco”
(BOWERSOX; CLOSS 2001).

Segundo CRISTOPHER(1997), a evolugdo da Tecnologia de Informagdes (TI)
nesses ultimos 20 anos tem proporcionado diversas aplicagbes para aoperacéo e a
gestéo logistica, uma vez que 0s meios de comunicacédp estdo amplamente
disseminados e mais rapidos e 0 coeficiente prego-desempenho dos produtos de
hardware tende a melhorar.

Existe uma gama de glicagbes de Tl para a logigtica, as quais, segundo Fleury
(2000), podem ser classificadas em dois grandes grupos, hardware e software. As

principais apli cagdes estdo dispostasna Tabela 1.

Tabelal - Aplicagcbesde Tl para a Logistica (FLEURY/, 2000).

Aplicagdes hardware Aplicagdes software
Microcomputadores Roteirizadores
Palmtops WMS — Warehouse Management System
Caodigos de barra MRP — Manufacturing Resource Planning
Coletores de dados Simuladores
Radiofrequéncia Otimizacdo de redes
Sistemas GPS Previsdo de vendas

Computadores de bordo EDI — Eletronic Data Interchange
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Abaixo, a definicdo de dgumas das aplicacOes apresentadas na tabela aima,

segurdo Fleury (2000):

EDI/EDIFACT, Intercambio Eletréonico de Dados, fornece resultados
otimizados a0 longo de toda a deia logistica, acderando o fluxo de
informagbes e dos produtos. Os padrées EDI/FACT reguam de forma
detalhada o intercdmbio de mensagens (por exemplo, pedidos, faturas e
pagamentos).

GPS, Sigema de Rastreamento Global, utiliza tecnologia de satélite para
localizar com precisdo a posicéo dos veicul os e otimizar seu desdobramento por
meio da utilizagd do veiculo melhor paosicionado para executar um pedido. Ao
mesmo tempo, os veiculos sdo monitorados, de modo que, em caso de roubo,
uma rapida intervencdo se torna possvel.

Leitura por scanner, consderada como uma tecnologia experimentada e
testada e atualmente € utilizada na forma de codigos de barras nos pontos de
venda. Todo o fluxo de produtos pode ser diretamente controlado domercado e
do cliente. Os cddigos de barras apresentam uma qualidade melhor de rotulacio
e evitam erro, resultando em uma diciente automagdo de proces.
Comunicacdes moveis fornecem comunicago direta da matriz da enpresa as
veiculos individuais, o que significa que os pedidos podem ser transmitidos
diretamente a0 motorista.

Internet e outras redes globais transmitem as informagdes que aites eram
remetidas no papel. Estas redes permitem ligar clientes e parceiros empresariais
diretamente ao proprio sistema de comunicagdes da empresa, garantindo um

fluxo de informages rgpido e sem complicages.

1.4 - IDENTIFICACAO DO ESTOQUE

De a®rdo com Cristopher (1997), no passado, a coleta e atrocade informagdes

eram feitas manualmente em papel, com procedimentos demorados e propensos a
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erros. Hoje, a adocd da identificaggo automatizada por muitos fabricantes e
distribuidores garante maior precisdo dos dados e austa menos que a méo-de-obra.
Bowersox & Closs (2001) afirmam que muito embora essas teanologias exijam
investimento por parte dos usuarios, o aumento da concorréncia naciona e
internacional tem encorajado embarcadores, transportadoras, depdsitos, atacalistas e

vargjistas a utilizé&-las.

Fluxo de Entrada de Produtos

Funcionario cola etiqueta
na caixa coletiva

Estoquista leva
palete até o
endereco

Leitor fixo I¢ a
etiqueta e
Transportador leva o alimenta o
produto até o sistema de

enderecamento. Funcionario cola

etigueta no palete

Sistema Imprime
etiqueta de palete

Figura 1 - Entrada de produtos (Adaptado de MOURA, 1998).
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Fluxo de Saida de Produtos

Clientes fazem pedidos Telemarkefing recebe Fatura e agrupa
pecﬁgogs pedidos por carga

Transportadora leva
produto até cliente

-3 g -

Caminhao & Produtos vao para o box para
caregado serem conferidos

Funciondrio separa pedidos
colocando etiquetas nascaixas

Figura 2 - Saida de produtos (Adaptado de MOURA, 1998) .

Os cadigos de barras sdo codigos legiveis colocados por computador para
identificacdo de itens, contéineres, caixas, paletes e até vagdes ferroviarios. Existem
diversos tipos, dosmais smples aos mais elaborados (MOURA, 1998).
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Leitora Portafil
fcaneta ofica)

Terminal coletor
de Dados

Leitora Portatl
(pistolaa laser)

Leitora Portatil

Leitor Industrial Automticol (pistola CCD)
("Scanera Laser™)

Com putador
Grmdemeorh
~

Figura 3 - Diagrama basico do sistema de cddigo de barrasem aplicacdo
industrial (MOURA, 1998).

O uso de camaras de dispositivo de carga em estado dlido CCD (solid state
change-couple-device) também estd sendo acelerado pelo desenvolvimento de addigos
estruturados.

As etiquetas de onda acugtica de superficie e aradiofreqiéncia (RF) sdo
utilizadas para identificar produtos, contenedores, transportadoras, etc. Na logistica,
devido ao custo, as leitoras de RF sdo aplicadas onde a linha de visdo e/ou condicbes
ambientais impaossibilitam outros meios de identificaggo, rastreamento e controle do
material (vagdes, contenedores maritimos, caminhdes, 6nibus e automoveis).

Reconhecimento de voz, reconhecimento otico de caractere (OCR) e
identificacdo de tira magnética também podem ser utilizados para facilitar a
identificago do produto e o proces de entrada de dados.

Espera-se que os gstemas automaticos de futura geracdo consistam de
combinacbes integradas de tecnologia, que, por exemplo, ao invés de utilizar
exclusivamente codigos de barras ou tiras magnéticas, envolvam, por exemplo, uma
combinagdo de codigo de barras, maquina de visdo e reconhedmento de voz com

comunicago de interface e transferéncia de dados.
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2- TECNOLOGIA PARA COLETORES

As ¢des abaixo foram baseadas em trabalhos disponiveis na internet (ver WEB,
2003; EANBRASIL, 2003) e Ramos (1997).

2.1- CODIGODE BARRAS

Segundo Ramos (1997), o cddigo de barras teve origem na década de 70, nos
Estados Unidos, para ser usado basicamente en mercados pequenos, para fadlitar o
pagamento no caixa.

Atualmente tem aumentado a aceitagéo e utilizagéo dos rétulos no formato
padréo de adigos de barras, principamente por causa da grande concorréncia
nadonal e internadonal.

Um codigo de barras € uma seqiéncia de linhas verticas, nas quais toda a
informacdo que caracteriza o produto esta mntida nas larguras das barras, nas larguras
dos espacos ou em ambas.

Barra € a regi& escura do codigo de barras, e epaco, a regido clara. Um termo
comum para nomea abarra ou o espaco é elemento.

A largura do elemento mais edtreito, que da proporcionalidade ao desenho, é
chamada de modulo. Sua largura é dada pelo nimero de vezes que o elemento largo é
maior que 0 moduo.

A densidade de informacdo, dada pelo nimero de @racteres que podem ser
codificados por unidade de comprimento, pode ser alta (mais que 8 caraderes por
polegada), média (entre 4 e 8 caraderes por polegada) ou baixa (menor que 4
caaderes por polegada).

A resolucdo do cédigo de barras indica apreciséo do desenho e pode ser alta,
guando o médulo € menor que 0,23mm, média, para médulo entre 0,23 e 0,5mm, ou
baixa, para médulo maior que 0,5mm.

O padrédo de codificagio de barras e espagos que representa o0 conjunto de

caaderes chama-se simbologia. Dada avariedade dos tipos de produtos que podem
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ser codificados em toda parte do mundo, existem cercade 37 simbologias, sem contar
as proprietérias, que estdo em desuso. Existem 6rgéos no mundo que padronizam estas
simbologias.

A estrutura de um campo de codigo de barras se resume em zona de siléncio,
caradere inicial, dados, DV, caradere final.

A zona de siléncio informa ao decodificador que o explorador o inicio da leitura
de um codigo ¢k barras e os caracteresinicial e final estabelecem a direcdo de leitura.

A partir deste momento, a estrutura do codigo pode ser escolhida sem restricoes.
Para citar um exemplo, pode-se definir que o zero como a barra estreitae o um como a
barra larga, sem utilizar o espago na adificacdo. Quando o espago entre 0s caracteres
faz parte do codigo, temos um codigo continuo; o cédigo € discreto quando 0s espacos
ndo fazem parte do cédigo, podendo variar livremente.

Os principais codigos de barras no mundo e sua utilizaggo s o EAN, para
automacé@ comercial na Europa, o UPC, para automacd comercia nos EUA e
Canada (ambos exclusivamente numéricos, continuos, contendo cs 10 algarismos, com
largura de 4), o CODABAR , em uso primordial de bancos de sangue e en desuso, o
MSI, para uso em controle de estoque, e 0 39, para uso geral. No Brasl, os codigos
mais empregados séo 0 EAN, para automacg& comercial, 0 39, para uso geral e o 2 de

5, parauso industrial.

2.1.1 - Tiposde addigosde barr as - Smbologias

Seguem alguns tipos de codigo de barras:

Caodigo 39

Conforme Ramos (1997), esta simbologia foi desenvolvida pela empresa

americana Interface Mechanism Inc. Este codigo € também conhecido como "Cadigo

3 de 9", tornando-se um dos mais populares e utili zados atualmente, pois permite a
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possibili dade de se codificar caraderes alfanuméricos, sendo empregado em invent&rio

Figura 4 - Exemplo do codigo 39 (EAN Brasil).

e controle ndo vargji sta.

Seu formato consiste am trés elementos espessos (barras ou espagos) em um. O
maodulo € de 0,219mm, a largura de 2 e a densidade de 9,4 cpp.
A taxa de aros de substituicdo admitida € de 1/3.000.000 (1 erro a cada
3.000.000 codigos lidos).
O codigo pode ser de qualquer tamanho (sendo limitado pela capaddade do
leitor) e aceita 0s 44 caracteres seguintes:
0123456789ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXY Z.* $/+%.
O asterisco (*) € utilizado como caradere de inicio/fim, nd podendo ser
utilizado no corpo da mensagem.
Existe ainda apossibilidade de adicéo de um digito de verificacggo que gude a
garantir a seguranca do codigo de barras, suportando os formatos de digito de
verificaggo Modulo 43 e xxx-nnnnnnn-c, utili zados pela alfandega dos E.U.A. para

remessas de importagdo/exportacggo e em dezenas de outras apli cagoes.

Cadigo 25 Intercalado

Este addigo é também conhecido como "Cadigo 2 de 5", e passui um formato de
codigo distinto, de comprimento variavel. Muito empregado onde ha necessidade de se
codificar nUmeros, como boletos bancaios (contas de &ua, luz, telefone), onde a

seguranca das informagdes é importante.
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1234

Figura 5 - Exemplo do cddigo 25 I ntercalado (EAN Brasil).

Seu formato se resume em duas barras espessas em um total de cinco barras para

cada caractere codificado.

UCC-128
Esta simbologia é uma variagé do codigo 128 e foi desenvolvida inicialmente

para identificaggo de produtos em geral. cbédigo de barras linea alfanumérico

representa em cada "bloco de barras’ até 48 caracteres, ndo podendo Utrapassar

1235507800034

Figura 6 - Exemplo do codigo UCC-128 (EAN Brasil).

165mm de largura.

Sua estrutura de dados é baseada nos identificadores de aplicacéo EAN.UCC,
gue anunciam o contetido do dado e seu formato (EANBRASIL, 2003).

O UCC/EAN-128 pode, inclusive, ser aplicado em unidades de distribuicéo,
permitindo a identificacéd do nimero de lote, série, data de fabricagdo, validade,
textos livres e outros dados.

A utilizaggo do UCC/EAN-128 é variada, podendo ser aplicado na logistica e

automac@® de va&ios <tores produtivos e comerciais, como 0 aimenticio, o
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farmacéutico, o de vestuario, o de papel, entre outros. Também pode ser usado na
distribuicdo, armazenamento, invent&rios e gestéo de estoque, agilizando a coleta de
dados com pequena margem de erros. E um sistema que possui abrangéncia necessiria
para a obtencd de grandes ganhos na cadeia distributiva, sempre objetivando a

otimizago e amaximizag&p, por meio da informag&o rapida e precisa
UPC-A

Os simbolos UPC (Universal Product Code) so usados em aplicacdes de varejo
nos Estados Unidos e no Canada
Lalﬂ“

1““23455 L 132

Figura 7 - Exemplo do cddigo UPC-A (EAN Brasil).

O UPC(A) é um formato de 12 dgitos, sendo que 11 deles sdo referentes aos
dados do produo e um digito a verificacd. O primeiro digito representa o tipo de
produto sendo identificado. Os cinco digitos seguintes s5 um codigo de fabricante e

os cinco digitos subsequientes sdo utilizados para identificar um produto especifico.

UPC-E
E uma simbologia menor que o codigo UPC(A). O UPC(E) é usado
normalmente em produtos de pequeno varejo, e como o0 cédigo de barras é menor,

torna-se mais adequado para itens menores.

JIIRDI},

Figura 8 - Exemplo do codigo UPC-E (EAN Brasil).




28

Este formato também é chamado de "zero suprimido’ pois compada um cddigo
de 12 digitos UPC(A) em um codigo de seis digitos. A diferenca principal entre um
codigo UPC(A) e um cddigo UPC(E) € justamente 0 tamanho

O UPC(E) suprime o digito de sistema numérico, os digitos finais no codigo de
fabricante eoszeros iniciais na parte de identificacgo de produto do cédigo.

Um numero opcional de dois ou cinco digitos pode ser adicionado ao do codigo
de barras UPC(A) e UPC(E) principal. Esse nimero € designado para uso em
publicagdes e periddicos, aparecando como um cbdigo de barras adicional no lado

direito do codigo de barras principal.

EAN-8

Este codigo € uma versdo enxuta do padréo EAN-13, possuindo codigo numérico
de 8 digitos, onde estéo contidas as informagbes bre 0 pais de origem da enpresa, o
codigo do poduto e digito de controle. Os produtos que utilizam este cédigo
necessitam de cadastro prévio na EAN Brasil.

O sistema EAN (European Article Numbering) € uma verséo européia do codigo
UPC (Universal Product Code). Atualmente, esse addigo € denominado International
Article Number, mas a abreviaggo EAN permanece. Os codigos EAN encontram-se

em itens de varejo na Europa.

FE00 D235

Figura 9 - Exemplo do codigo EAN-8 (EAN Brasil).
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E possivel acrescentar 2 ou 5 digitos a0 codigo de barras, tornando apto a ser
utilizado em publi cacBes e periddicos, aparecendo como um cédigo de barras adicional
no lado direito do codigo de barras principal.

EAN-13

Este codigo € um padrdo adotado no mundo inteiro, fazendo com que um
determinado produto receba um Unico codigo e 0 mesmo possa ser reconhecido em
qualquer parte do mundo.

Este codigo é formado por 13 digitos, sendo 2 a 3 digitos identificando opais, 4 a
7 digitos identificandoa empresa, 2 a 5 digitos identificando o produto e 1 digito final
de controle.

O EAN-13 é administrado pela EAN internacional, que possui como
representante no Brasil a EAN Brasil. Assm sendo, para a utili zacéo deste addigo é
necessario um cadastro prévio na EAN Brasil.

| AU RN

Figura 10 - Exemplo do cdédigo EAN-13 (EAN Brasil).

O cdbdigo padréo brasileiro para automacéo comercial € o EAN, pelo Deaeto
90.595 de 29 de novembro de 1984 da Presidéncia da Republica. Foi regulamentado
pela portaria 143 do MIC, de 12/11/84 e é aministrado no Brasil pela ABAC
(Associacéo Brasileira de Automagé Comercial), filiada aEAN em Bruxelas. Dessa
filiacdo surgiu o codigo de pais 789, correspondente ao Brasil, sendo a primeira parte
do cddigo de todos os produtos fabricados neste Pais. A lei que criou o EAN no Brasl|

aplicase mesmo quando uma empresa envia produtos a outros paises.

CODABAR
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O CODABAR é uma smbologia de comprimento variavel, permitindo a
codificacdo dos sguintes caraderes : 0123456789-$:/.+ABCD. Este tipo de codigo &

usado geralmente em bibliotecas, bancos de sangue e na atividade de encomendas

aéress.
1254

Figura 11 - Exemplo do cédigo CADABAR (EAN Brasil).

Os primeiros e ultimos digitos deste cddigo devem ser ABC ou D e o corpo da

mensagem néo pode conter estes caracteres.
CODE 128

O Cddigo 128 € um formato alfanumérico de dta densidade e comprimento
varidvel utilizado raindistria de transporte e diquetagem.

1234567

Figura 12 - Exemplo do cddigo CODE 128 (EAN Brasil).

Mais completo em relagdo aos demais codigos, pois pode aodificar qualquer sinal
(digitos, letras mailsculas, letras minusculas), sendo também 0 mais compacto de
todos.

Este addigo possui 106 padrfes de barras e espacos. Cada padréo pode ter trés
significados, dependendo de qual dos trés conjuntos de caracteres é empregado. Um

conjunto de caaderes codifica todos os caracteres de antrole ASCII e maiusculos,
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um outro codifica todos os caracteres maitisculos e minusculos e o tercero conjunto
codifica os pares de digitos numéricos de 00 a 99. O conjunto de caaderes utilizado é
determinado pelo caractere inicial.

O Cadigo 128 também permite codificar quatro codigos de funcd: o FNC1,
reservado para uso em EAN (European Article Numbering), o FNC2, utilizado para
instruir o leitor de addigo de barras na mncatenacdo da mensagem em um simbolo de
codigo de barras com a mensagem no simbolo de texto, o FNC3, utilizedo para instruir
o leitor de codigo de barras a detuar uma redefinicd e o FNC4, utilizado em
aplicactes de s stemas fechados.

Uma nova forma do cédigo 128 é o EAN 128, que utilizao mesmo conjunto de
codigos que o Cadigo 128, porém os codigos de funcdo de FNC2 a FNC4 ndo podem
ser utilizados e FNCL1 é utilizado como perte do codigo inicial

FIM

Os padrées FIM (Facing Identification Mark) sdo um tipo de addigo ce barras
postal usado pelo Servigo postal dos E.U.A. no processamento automatizado de
correio. Os padrbes FIM sdo utilizados para cancelamento de correspondéncia néo

selada ou ndo isenta, como cartbes-resposta comerciais, correio de penalidade, etc.

Figura 13 - Exemplo do cédigo FIM (EAN Brasil).

Ha quatro padrées FIM atualmente em uso: FIM-A, utilizado em
correspondéncia de resposta de cortesia pré-impressa com codigos de barras
POSTNET, FIM-B, utilizado em cartdes-resposta comerciais, em correspondéncia de
cobranca oficial e franqueada (governo) que ndo seja pré-impressa com codigos de

barras POSTNET, FIM-C, utilizado em cartGes-resposta comerciais, correspondéncia
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de cobranca oficial e correspondéncia franqueada pré-impressa com codigos de barras
POSTNET, e FIM-D, o qual indicaque a postagem é necessaria.
Os padrées FIM sdo colocados no canto superior direito, ao longo da borda

superior, eem duas polegadas dentro da borda direita.

ITF

O ITF € um cddigo que possui um formato de alta densidade, de comprimento

variavel, permitindo somente nimeros. E um codigo popular e amplamente por
empresas de transporte e de amazenamento.

12539/

Figura 14 - Exemplo do cddigo I TF (EAN Brasil).

ITF (Entrelagcado de 2 de 5) teve seu desenvolvimento baseado no Codigo 25
Ambaos os formatos utilizam as mesmas técnicas de codificago, embora que, no
formato ITF, tanto as barras quanto os espacos transportam dados. os digitos de
posi¢céo impar sdo codificados nas barras e os digitos de posicéo par séo codificados
NOS espacos.

Bidimensional

As informagbes 0 inseridas e lidas tanto na verticd quanto na horizontal.
Assim, o codigo representa centenas de caaderes de informagdo em uma a&reamenor

que ade um selo de cartas. Pode ser utilizado em ordens de servigos, pedidos, notas
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fiscais, cédulas de identidade, cartbes com informagdes sobre historico de pacientes,

etc. Hoje éo sistema utilizado no projeto VASFEX, 0 sedex da Vasp.

Cadigo de barr as com magnetizacdo

Permitem a leitura e adesmagnetizaca automética, invalidando o codigo. Muito
utilizado ra desmagnetizaggo do produto vendido (lojas de departamentos, estoques

sensitivos, etc...), em automagio comercial.

2.2 - SISTEMA OPTICO DE LEITURA DE CODIGO DE BARRAS

A leitura de uma smbologia de adigo de barras ocorre quando um feixe de um
laser helium-neon, também conheddo como HeNe, efetua uma varredura no cédigo de
barras de modo sequencial, formando-se entfo a imagem do codigo lido. E gerado,
entdo, um sina analégico que varia de acordo com as caracteristicas Opticas de cada
tipo do cbdigo de barras (altura, largura). Como entrada deste sistema de leitura é
obtida a luz, que é cepturada pelo dispositivo do leitor e convertida em um sinal
elétrico. A optoeletrénicacontida no leitor permite que um sinal digital seja cgpturado
como saida do sistema, 0 que corresponde ao codigo de barras lido. A leitura das
barras e espagos presentes no cddigo de barras € transformada em sinais [6gicos TTL,
efetuando-se a seguinte correlagéo: uma barra de addigo correspondente ao estado
l6gico O, com duragé proporcional a largura da barra e do periodo de rotagéo do
motor responsavel pelo escaneamento da zona de leitura; um espaco do cddigo
corresponde a estado 16gico 1, com duragéo de acordo com 0s mesmos fatores. Este
sistema optico de leitura de cddigos posaui uma flexibili dade que torna possivel a
mudanca do sistema de focagem do feixe laser, permitindo assm a leitura de codigos
mais ou menos densos. Para que isto ocorra, € necessaria a inser¢do de uma lente de
focagem, que foi previsto noprojeto do leitor. Obtendo-se o sinal elétrico equivaente

ao codigo, em termos de estados l6gicos e larguras correspondentes, um sistema



microprocessador permitira a decodificaggo final do cddigo, apresentando as

informagdes codificadas, num display do tipoLCD.

2.2.1 - Tiposde leitores de adigo de barras

Exisem no mercado diversos modelos de leitores de cédigos de barras, e
optou-se por descrever os trés tipos mais comuns utilizados atualmente: os fixos, 0s
com memoria eos sem fio, pois 0s mesmos seréo adotados no sistema proposto.

Os leitores fixos permanecem ligados diretamente ao computador ou terminal,
e transmitem um item lido de dado de cada vez, conforme aleitura do codigo de

barras é efetuada; os leitores portateis com memoria séo operados por baterias,

armazenando os dados na memoria para transferi-los posteriormente a um

computador; ja os leitores sem fio também podem armazenar os dados na memoéria,

contudo, os dados o transmitidos para 0 computador em tempo real, permitindo
que as informagdes lidas sjam acessadas de modo instanténeo, agilizando as

tomadas de decisdes pelas éreas envolvidas.

Figura 15— Tipos de leitores de cddigo de barras

(fixo, portétil com memoria e sem fio) (Symbol).

2.2.1.1 - Leitores de codigo de barras com interface para conexéo via tedado.
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Um leitor de addigo de barras via tedado uiliza o mesmo cabo do tedado para
se conedar ao computador, sendo esta conexd denominado do tipo “Y”. Quando
ocorre a leitura dos dados, as informagdbes sdo enviadas a0 computador como se
fosem digitadas através do teclado. Este tipo de leitor também é denominado de
wedge, por se anectar fisicamente entre o tedado e 0 computador.

Pode-se citar dentre a vantagens do leitor de codigo de barras via tedado ofato
de ndo haver necessidade de dteragdo no software neste tipo de conexdo, pois o

software interpreta que as informagdes enviadas foram efetuadas por um usuério.

2.2.1.2 - Leitores de codigo de barras com conexdo via serial.

O envio dos dados de um leitor de addigo de barras a um computador também
pode ser firo através de uma porta serial RS232 do computador. Os dados séo
transmitidos no padréo ASCII. Sua utilizago se torna viavel para um computador
multiusuario.

Os leitores de addigo de barras portateis com memoria utilizam uma bateria
interna e normalmente s empregados para operacdes manuais, caregando as
informagdes lidas na memoria para transmiti-las posteriormente num computador
local. Este leitor possui um display LCD (Liquid Cristal Display) e um pequeno
tedado para a inser¢3o dos dados. E também necessiria uma base para atransferéncia
descarregamento das informagdes a0 computador. Este leitor € o mais indicado em
situacbes onde ha uma necessidade de mobhilidade por parte do usuario e ndo ha
necessidade de transmisséo dos dados capturados em tempo red.

Quando séo necessarias a coleta e autilizagcé imediatas das informagdes em
ambientes distantes, coletores &m fio sdo perfeitos. Um leitor de addigo de barras
sem fio, através de uma base de rédio, € conectado a0 computador e envia &
informacgdes em tempo real. Estes leitores agilizam todo o processo de envio dos
dados, fazendo com que muitas empresas o utilizem em seus sistemas.

Em alguns tipos de leitores, os cabos 80 hecessarios para wnedar o leitor ao

computador e, dependendo do tipo de @mnexdo existe um cabo espedfico. Os cabos
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podem ser diretos ou uilizar interfaces externas chamadas synapse, o que possibilitaa
utilizac@ de um leitor com uma série de microcomputadores. Para as conexdes seriais,
faz-se necessério o uso de uma fonte de dimentacéo externa.

Como existe uma gama de leitores disponiveis no mercado, deve-se fazer um
estudo em relagéo ao ambiente e glicacéo para diagnaosticar qual o leitor de addigo de
barras mais apto a ser utilizado. Algumas questdes devem ser respondidas, como: o
ambiente no qual o leitor sera submetido (agressvo, fébrica loja ?), a verificago de
freqUéncia de leitura (sem interrupcéo ou com intervalos regulares), 0 modo como a
leitura dos dados é detuada (Qual a distancia que é efetuada a leitura dos dados ? E
necessario uma capacidade de méaos livres ou o leitor pode ser manual?), o tipo de
conexd doleitor de addigo e barras (Com fio ou sem fio ?), 0 modo de transmissio
dos dados (Tempo red ou batch ?)

Apenas como exemplo, um leitor de codigo de barras com um custo menor pode
atender bem um sistema onde as leituras ndo sejam constantes, porém ndo seria
adequado se empregado em um ambiente mais hostil, onde 0 mais recomendavel seria
a utili zac&o de um leitor mais robusto.

Na obtencéo das informacdes ndo se faz necesséria a instalacgo de um software
egpecia, pois a leitura e adeoodificac@® sdo processadas pelo leitor de codigo de

barras. Assm sendo, os dados ao chegarem no computador, jater&o sido traduzidos.
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3- APLANTA ATUAL

A empresa Tekno S/A, Construcdes, Industria e Comeércio, cuja planta em analise
localiza-se en Guaratingueta— SP, fabrica as chapas pré-pintadas utilizando o sistema
Coil-Coating (proces® continuo e totalmente automatizado de pintura de bobinas).
Estas chapas abastecem principalmente o mercado de eletrodomésticos e da construgéo
civil.

Descrevendo sucintamente, 0 processo industrial inicia-se cm o recebimento e a
ingpecdo da matéria-prima (bobinas de aco e duminio) pelo departamento de
Administracggo e Distribuicdo de Materiais (ADM). A entrada do material é registrada
no sistema existente, identificando cada bobina com uma etiqueta alesiva e 6 assim
sendo armazenada no local destinado a estocagem.

De aordo com os pedidos recebidos pelo departamento Comercial e 0s prazos
estipulados, o departamento de Programacdo e Controle de Producéo (PCP) programa
a fase de pintura das bobinas.

Entdo, uma li stagem das bobinas a serem pintadas € enviada ao departamento de
Administracgo e Distribuicdo de Materiais (ADM), o qual encaminha a coordenacéo
da Linha de Pintura aOrdem de Fabricacéo (OF), a fim de que as demais estacOes de
trabalho da linha sejam informadas.

ApGs a pintura, a Se¢do de Saida da Linha de Pintura efetua abaixa das bobinas
no sistema existente e gera uma outra diqueta para identificacé da bobina pintada. A
bobina pintada é estocada na area de Expedicdo e aé que receba ordem para
embarque. Todo este process (figura 16), que engloba desde aentrada da matéria-
prima, até a saida do produto acabado, envolve as areas de Plangjamento de Controle

da Producéo de Materiais e Producéo.
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Figura 16 - Fluxograma do processo produtivo (Tekno S/A).

O processo de pintura das bobinas é exeautado na Linha de Pintura da empresa
(figura 17), que possui 120 metros de comprimento, e utiliza o sistema Coil-Coating
(processo continuo e totalmente automatizado de pintura de bobinas). Durante este
processo, as chapas sdo submetidas a limpeza, tratamento quimico por fosfatizagio ou
cromatizag@o, e pintura (inferior e superior), garantindo duabilidade, uniformidade da

cor e dtares sténcia aos ambientes a que séo submetidas.
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Figura 17 — Linha de Pintura (Tekno S/A).

3.1 - DETALHAMENTO DAS ETAPAS DE PRODUGCAO E DOS
DEPARTAMENTOS ENVOLVIDOS

3.1.1 - Recebimento e Inspecdo de Matéria-Prima:

O departamento de Administracdo e Distribuicdo de Materiais (ADM) recebe e
ingpeciona amatéria-prima, acatando-a ou rejeitando-a, de acordo com o critério de
qualidade adotado pela empresa. As devidas anotagbes s feitas na nota fiscal ou no
conhecimento de transporte. Todas as variagbes s8o comunicadas aos departamentos
de PCP e de Compras, a fim de que sgjam determinadas as agdes cabiveis.

No recebimento, 0 departamento de ADM utiliza-se de uma planilha de pedidos
pendentes, enviada pelo departamento de Compras, para que o gperador confira 0s
dados dos produtos.



Apés a inspecdo das bobinas, um operador efetua o registro da entrada do
material no dstema existente. O sistema gera diquetas adesivas de identificacéo
(Figura 18) contendo o codigo, as dimensdes e 0 peso da bobina, que séo anexadas em
cada bobina. Com o auxilio de uma ponte rolante, 0 operador armazena a bobinas no
local destinado ao estoques (Figura 19):

. Bobpam.exe

BOBINAS - Tekno S.A Construcoes, Ind e Comércio

Recebim. Conf. Pedido Espec nb bala Espessura arJura
8789 @5/@1/2@@@ 05/01/2000

Fornecedor Total peso NF Total peso TK
010468-5 » CSN/C.S .M.

INSPECAO DE BOBINAS

STATUS : B DEF : 97
YIRGEM OLEADA Aprovado sem inspecao

Observacao

Data Process. :28/03/2003 Data Hoje :20/03/2003

Figura 18 - Tela de Entrada de Matéria Prima no sistema (Tekno S/A).

Codigo: TKE_162348
Bitola: 0,60 xX 1.000

Peso: 0 Kg

Figura 19 - Etiqueta adesiva deidentificacdo (Tekno S/A).
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Figura 20 - Estoque de Bobinas (Tekno S/A).

3.1.2 - Plangjamento e Controle de Producao:

As atividades do departamento de Programacéo e Controle de Producéo (PCP)
estdo ligadas ao gerenciamento de recursos. Este gerenciamento, com relaggo ao chéo
de fébrica, deve ser eficiente e na empresa em questdo baseia-se nas diretrizes dos 5
M’s (m&o-de-obra, matéria-prima, método, ambiente de manufatura e maguinas). O
PCP €, portanto, um setor de grande importancia na implementacéo de estratégias de
otimizago de recursos e tempos.

Continuamente, redizam-se reunifes entre o departamento Comercial e o PCP
para estabelecer a programagéo de compras de matéria-prima. Ao receber uma apia
dos pedidos colocados nas usinas, 0 PCP registra-os no sistema (Figura 20), com o
status de “pendente”, e encaminha uma listagem destes pedidos ao departamento de
Administracgo e Digtribuicéo de Materiais (ADM).
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¢ Bobpam.exe

Numero Ped|Numero Con|Item|Data Peso Entrega
111111311 | 11 (1171171111 10,000 A2/2003

Fornecedor
813902-1 » USIMINAS TAUBAT

Prop|Div |Mat |Espessura Largura Norma |Emb. |Baia
Ac A (1,200 1,500 C

Figura2l — Tela delnclusdo de Pedidos de Compra de Aco (Tekno S/A).

A confirmacd da degada das matérias-primas redizase através de uma
listagem enviada pelo departamento de Administragdo e Distribuicdo de Materiais
(ADM). Desta maneira, o PCP pode efetuar a programacdo destes materiais e alterar

no sistema o status dos materiais recebidos para “ programado” (Figura21).



¢« Bobpam.exe —

BOBIMAS - Tekno $.A Construcoes, Ind e Comércio
Bobinas edidos eservas adastros abelas onsultas elatorio upervisao

eceb. TK

eceb J°s.
Programacédo

abricacdo Virg
. abricacdo Pint

CONSULTA DE BOBINAS ==
C.Bob Atu i : _ Dt Rec. _ Df/st _ P.Bob

T T
ACA-148263 21/06/2001
ACA-1708338 30/05/2003
ACA-171714 07/07/2003
ACA-171715 07/01/2003
ACA-171717 07/07/2003
ACA-171718 07/07/2003
ACA-171719 07/07/2003
ACA-171997 14/07/2003
IACA-172217 20/07/2003

_ Y
Data Process.:30/07/2003 Data Hoje :30/07/2003

DD DITDI
SO0
~JWO WM WL

Figura 22 - Tela de Programacéo de Bobinas (Tekno S/A).

No processo de pintura das matérias-primas, o departamento Comercial da Tekno
de S&o Paulo envia ao PCP uma planil ha de ordem de servico de producéo (OSP) para
pintura das bobinas. A partir desta programacéo de producéo de pintura, o PCP emite
as ordens de fabricaggo (OF) e envia ao departamento de Producéo, que analisa e
distribui as OFs as aeas envolvidas no poces de pintura das baobinas,

possibilit ando o acompanhamento pelos responsaveis de cada fase.

3.1.3 - Departamento de Producao:

O departamento de Produgcdo tem a funcé de coordenar o processo de pintura

das OF's, disponibilizando as matéias-primas seledonadas de acordo com a



programagdo. Através de pontes rolantes, as bobinas deslocam-se do seu local de

estocagem para a entrada da linha de pintura.
3.1.4 - Se¢éo de Entrada da Linha de Pintura:

Na entrada da linha de pintura, a bobina éregistrada no sistema pelo operador da
secdo, o0 qual altera o status do codigo para “em producdo”, e verifica, durante todo

processo, as condicdes do material (bobina metaica).
3.1.5 - Se¢éo de Saida da Linha de Pintura:

Na se¢é0 de saida, 0 processo de pintura da bobina é finalizado no sistema
(Figura 22). O status passa a ser “produzido’ e uma outra etiqueta adesiva contendo o
codigo, as dimensdes e o0 peso da bobina pass a identificar o material. O controle da
saida do material pintado, bem como a preparacdo do mesmo para embalagem,

estocagem final e armazenamento fica sob responsabilidade do operador desta se¢o.

Bob em Processo: Sistema de Bobhinas Id.Usina: 483376G4182B

C.Bobh Mae |C.Bob Atu |Prop Ezpes |Larg |Peso Bob|Peso Ret Pezo Pint.

182826 182826 MJ— 8.58 |@,.843 7.215 a a
0OFs FABRICADAS

Superior Inferior %2aldo a Pintar —>

Acabament |Acabanent |P.Prog |Metros |P_Pint |Perdas
a

OF
3658688 IMULTBRAS-CON | TKUG1 .-88948 ?.215| 2.13%7| 8.658

F5 Imp-Etig Bobh.Uirgem F? Imp.Etig Boh.Pint. FiA Retorno UVirgemil 54

Figura 23 — Tela de Finalizacdo da Bobina Pintada (Tekno S/A).



3.1.6 - Departamento de Expedicao:

E o locd onde o material fica estocado, aguardando embarque para o cliente
final.
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4- PROBLEMASDA PLANTA ATUAL

Uma das dificuldades para 0 aumento da produtividade na empresa é afata de
ferramentas de apoio (como um bom sistema de producéo) para gerenciar e controlar a
producdo de maneira diciente. Alguns fatores, como a dificuldade da construcéo e
manutencdo de um bom programa de producéo tem impedido a melhoria de
desempenho.

Na verdade, o sistema de producéo atual sofre mnstantes mudancas, tanto pa
motivos internos, quanto pa externos. Como motivos internos pode-se citar a quebra
de méquinas, os erros operacionais e afalta imprevista de méo-de-obra ou e matéria-
prima. E importante ressaltar que os eventos que ocorrem no chao de fabrica devam
ser conheddos no momento em que acontecem, ou pelo menos antes que sgja iniciado
um novo processo de programacgio da producdo. Dentre os motivos externos, estéo o
ingreso de ordens prioritarias de trabalho duante a eecucé da programacéo da
producéo e a falha no fornecimento de matéria-prima por parte do fornecedor.

Percebe-se assm a necessidade de ferramentas que auxiliem a obtencéo
programas de producéo de formargpidae diciente.

Em relacd ao atual sistema de informatizagcdo, como algumas funcdes do
sistema ndo funcionam corretamente, 0S USU&Ti0S passaram a usar apenas o0 controle
fisico de estoque. Varios pontos de deficiéncia do sistema foram levantados junto aos
USU&rios:

— Na&o existe documentacéo, o que torna impraticével as alteracbes necessrias

no sistema;

— Os cadigos de bobinas que entram na se¢@o de Entrada séo digitados pelo

operador, tornando O proces sujeito a @ros e, consequentemente, pouco

confiavel.

— N&o existem senhas de acesso, tornando-o vulneravel e sem restricbes de

aces (Figura23);
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¢ Bobpam.exe

BOBINAS - Tekno S.A Construcoes, Ind e Comércio
Bobinas edidos eservas adastros abelas onsultas elatorio upervisao

Data Process.:30/07/2003 Data Hoje :38/07/2003

Figura 24 — Tela de Abertura do sistema (Tekno SA).

— Alguns relatérios ndo suprem a necessdade de informacdo para as &rees de
PCP e Recebimento de aco;

— Congantes travamentos no sistema (Figura 24), com arquivos de indices
corrompidos, fazendo com que haja um maior custo total de propriedade por
parte da equipe de informatica da empresa (o sistema foi desenvolvido em
linguagem de programacéo Clipper 5.0, com banco de dados n&o relacional
Xbase)



¢t C:yBobpam.exe

Error BASE/2006 Create error: TEKNOZ2/WORK:\pcp\bobiso\dt_bob.mem
(DOS Error 53)

Quit Retry Default

Inicializacdo do Sistema

Data do altimo processamento : 29/09/03
Informe a nova data : 29/09/03

Figura 25 —Telade erro do sistema (Tekno S/A).

- Néo h&integracdd com outros modulos do sistema, fazendo com que certos
trabalhos sgjam refeitos por outros departamentos e a@ntuando a quantidade de
papéis e relatérios;

- A redlizacéo doinventario de bobinas consome muito tempo, pois os dados
contidos na diqueta da bobina sGo anotados manualmente em uma planilha
(Figura 25) e depois digitados nos computadores, gerando excessvos

retrabalhos e estando sujeitos a aros humanos;
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Figura 26 — Tela da Planilha de Inventério (Tekno S/A).
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5- SOLUCAO PROPOSTA

5.1 - PROPOSTA DO NOVO SISTEMA

Conforme o capitulo anterior, foram detectados alguns problemas na entrada de
dados, a qual é feita num sistema legado, que ndo contempla todas as necessidades dos
usuarios. Para solucion&los, propde-se 0 desenvolvimento de um novo sistema.

Houve uma preocupacgo no desenvolvimento do novo sistema para que 0 mesmo
venha a ser livre de incompatibilidades que gerem retrabalhos, tornando uma
ferramenta essencial no gerenciamento da producéo e nas tomadas de dedsdes, e ainda
proporcionando a melhora continua da diciéncia produtiva.

O sistema proposto permite ao usuario obter informagdes on-line sobre todo o
processo produtivo, além de extrair relatorios diversos e andli ses da producéo. Permite
ainda realizar consultas de todas as informagbes alimentadas pelas estacbes de
apontamento, manter os diversos cadastros do sistema, redizar consultas sobre o
andamento das ordens de fabricagdo, emitir relatorios de horas, producdo, custos e
edtatisticas, além de acompanhar o0 estado atual das unidades de trabalho no ch&o de
fébrica.

O sistema proposto utili za o cddigo de barras padréo “39” para a identificaggo
das bobinas. O cdédigo 39 foi adotado por ja ser utilizado em outro sistema de
identificacdo de tintas da empresa, além de ser alfanumeérico, e de melhor se ajustar as
condigdes onde os materiais $0 alocados.

A temologia de codigos de barras vem oferecer significativas vantagens sobre
outros gstemas de entrada de dados. Dentre des destacam-se versatilidade, baixo
custo, seguranca, flexibili dade e facilidade de uso (GROVER, 1987).

Outro ponto importante que deve ser ressaltado € que o sistema proposto esta
sendo desenvolvido em Linguagem Orientada a Objetos, utilizando Banco de Dados
Relacional, uma tendéncia mundial em se tratando de desenvolvimento de sistemas

computacionais.
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5.2 — DESCRICAO DO SISTEMA A SER DESENVOLVIDO

Todo o sistema serd protegido por senhas, que nferem a caracteristica de

“asgnaturas eletrbnicas’, ou sgja, todas as operagbes redizadas 90 consideradas

autorizadas, corretas e licitas, desde que redizadas sob uma senha com autorizaggo

para tal. Em outras palavras, o usué&rio é o responsavel direto por tudo o que for

realizado dentro dosistema com a senha de sua propriedade.

Baseado em um banco de dados relacional, o qual permite otimizar a

performance, o sistema atende & solicitagdes e necessidades apresentadas pelos

usuarios, trazendo para a empresa uma tendéncia mundial de solugbes e reaursos

informatizados.

A escolha de uma solugéo baseada em banco de dados relacional cacou-se nas

inlmeras vantagens que esta fil osofia pode proporcionar, como:

Atualizacéo tecnoldgica da empresa, permitindo uma evolugdo e migracéo para
novas tecnologias,

Administraggo mais segura eeficiente das bases de dados;

Uso de recursos estratégicos para o tratamento de dados e informactes
(espelhamento das bases de dados);

Possibilidade de mnex&o com outros ambientes,

Fil osofia reladonal, otimizando projeto 16gico, fisico e manutencéo da base de
dados,

Efetiva configuragcé de um ambiente cliente/servidor, uma tendéncia mundal
dos ambientes $stémicos;

Aumento da dicéacia eda diciéncia dos processos de comunicago;
Possibilidade de process concorrentes (multitask), gerando um aumento da
eficacia e performance de sistemas.

A identificacBo das bobinas sera feita através de etiqueta alesiva com cédigo de

barras, emitida em uma via através de um terminal localizado no departamento de

Administracéo e Distribuicdo de Materiais (ADM). Este mesmo terminal também pode
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ser utilizado na emissio de diquetas para saldos de bobinas gerados na secéo de
entrada da linha de pintura.

Para o processo de configuracio das estagdes do sistema (definicdo da
quantidade e tipo de méaquinas a utilizar), demandaram-se estudos detalhados de
situacéo e levantamentos “on-site”, a saber:

» Das necessidades de transmissio de informacgdes ao operador e de coleta de

dados distribuida, definiu-se alocalizago e aquantidade das estagtes;

» Da necessidade (ou néo) de mobilidade do operador durante a coleta de
dados e a recepcdo de instrucdes, definiu-se a melhor locdizacd para os
microcomputadores e terminais portatels,

 Das caaderisticas ambientais de cada local, definiu-se 0 uso de
equipamentos “intrinsecamente seguros’, equipamentos “selados’ ou
equipamentos normais,

» Da necesddade de identificaggdo de materiais com codigos de barras,
definiu-se alocalizago e a quantidade das impressoras especiais,

Acredita-se que 0 uso de estagdes on-line conectadas a rede da empresa venha
possibilitar o envio de mensagens, adverténcias e tarefas em tempo real para os
operadores. Analogamente, os apontamentos coletados pelos operadores, diretamente
no local onde ocorrem, serdo imediatamente registrados pelo sistema central,
fornecendo aos supervisores uma posicéo red de todas as tarefas em exeaucéo, no
exato momento em que estardo ocorrendo.

O uso de addigos de barras facilita a identificago de todos os materiais dentro
da empresa, automatizando recebimentos, transferéncias, movimentacbes e
identificagdes em geral, evitando erros e eliminando partes criticas de digitacéo.

Abaixo, a discriminaggo dos locais onde serdo utilizados os coletores e
impressoras de etiquetas de codigo de barras:

- Recebimento e Inspecdo de Matéria-Prima: No departamento  de

Administraggo e Distribuicd de Materiais (ADM) h& a necessidade de s

instalar uma impresora (para etiquetas adesivas com codigos de barras),

quando da identificacéd das bobinas de ago recebidas das usinas. Esta
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impresora  estard mnectada a um microcomputador do escritorio deste
departamento.

Para o controle da movimentacd das bobinas de aco e aredizago de
inventarios, sera necessario um coletor portatil sem memoria (& provade alor e
poeira), com leitor de codigo de barras. Este coletor trabalhard em “batch”,
descarregando posteriormente seus dados através do computador citado acima.
Secdo de Entrada da Linha de Pintura: Nesta se¢céo havera a necessidade de
instalac@® de um coletor fixo (a prova de calor e poeira), para informar ao
operador as instrucdes pertinentes a OF que entrara em execucéo. O operador
necessitara ler o codigo de barras da bobina de aco a ser pintada. Esta bobina
aguardara sua utili zacg numa &reaproxima ao locd onde estardo instalados um
computador e um o leitor de adigo de barras, acplado junto ao tedado (a
prova de cdor e poeird). E toda vez que uma bobina de agp ndo for
integralmente utilizada, o seu saldo retornard ao Departamento de
Administracggo e Distribuicéo de Materiais (ADM). Para isto, sera necessria a
emissio de uma diqueta adesiva com codigo de barras, para identificar a
bobina eo seu saldo (peso). A baixa das bohinas no estoque de aco acontecaa
gquando a secd de entrada gpontar, através de seu terminal, que determinada
bobina estd sendo processada na Linha.

Secdo de Saida dalLinha de Pintura: Nesta secéo havera anecessdade de se
instalar um coletor fixo (& prova de caor e poeira) parainformar ao operador as
instrucdes pertinentes a OF em execucéo. Assm, o operador digitara os dados
referentes aos apontamentos da OF em execugdo e emitird uma etiqueta com
codigo de barras para identificar a bobina ja pintada.

Departamento de Expedicéo: Neste departamento havera a necessdade de se
instalar um coletor portétil sem meméria (& prova de cdor e poeira) com leitor
de cbdigo de barras, trabalhando em “batch”. Ele sera carregado com as ordens
de embarqgue e os respedivos produtos acabados a serem expedidos. Para cada
volume ambarcado sera lido o cédigo de barras constante na etiqueta da

embalagem e, conseqientemente, confirmado o embarque dos produtos. Este



coletor ser “caregado’ e “descarregado’ através de um microcomputador

instalado no escritorio deste departamento.

53 — CARACTERISTICAS DO HARDWARE E SOFTWARE A SEREM

UTILIZADOS

A partir de critérios de qualidade econfiabilidade, selecionaram-se os fornecedores

de equipamentos para estaces de trabalho, como segue:

Experiéncia mprovada no setor de aitomacdo e procesds, mais
especificamente automacéo industrial e tecnologia de addigo de barras,
Capacidade de adaptacédp dcs equipamentos as condigdes especiais do local a
ser empregado;

Estrutura técnica e condicbes comerciais para o fornecimento de suporte e
assisténciatécnica alequados aos equipamentos,

Qualidade mprovada nos equipamentos e servicos (se possivel, com
ceatifica@o 1S0);

Disponibilidade einteresse em participar do projeto e fornecer solugdes.

Na pesquisa de configuracio das estagbes procurou-se a melhor solugéo em

termos de funcionalidade eoperabilidade, visando sempre amaximizago da qualidade

oferecida ao usuario, a saber:

O uso de cédigo de barras vem fadlitar a identificacdo de todos os materiais
dentro da empresa, automatizando recebimentos — transferéncias,
movimentagOes, agilizando o inventério e identificagbes em geral, evitando
erros e eliminando partes criticas de digitacéo;

A teaologia de adigos de barras vem oferecer significativas vantagens sobre
outros sstemas de entrada de dados, dentre eles destacam-se versatilidade,
baixo custo, seguranca, flexibili dade e fadlidade de uso (GROVER, 1987).

O uso de estacOes on-line, conedadas a rede da empresa, vem possbilitar o
envio imediato de mensagens, adverténcias e tarefas para os operadores, em

tempo real. Analogamente, os agpontamentos coletados pelos operadores,
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diretamente no locd onde ocorrem, serd imediatamente registrados pelo
sistema central, fornecendo aos supervisores uma posicéo red de todas as
tarefas em execucgdo, no exato momento em que estard em andamento;

- O uso de terminais portateis com leitores de addigo de barras integrados vem
permitir a leitura de informagdes das etiquetas dos produtos diretamente, sem
digitacéo e sem erros, agilizando o processo;

- Os equipamentos padréo IS (Intrinsecamente Seguros) vem permitir a operacio
de terminais do sistema em areas saturadas de gases e substancias inflamaveis,
onde normalmente ndo seria possvel o0 uso de equipamentos eletronicos
comuns.

- Levando-se em consideracgo os detal hes técnicos e custos de cada tipo de leitor
de codigo ke barras, optou-se por dois tipos de leitores nas estagdes de trabalho:
leitores fixos, onde ndo h& a necessdade de mobilidade por parte dos
operadores, e leitores portédteis sem memoria, onde ha a necessdade de

mobili dade por parte dos operadores.

5.3.1 — Estimativa de custo do hardware

De aordo com o levantamento dos equipamentos a serem utili zados no sistema
proposto, elaborou-se uma pesquisa junto a alguns fabricantes de hardware, para se ter

uma estimativa de custo dos equipamentos, conforme demonstrado abai xo:

Tabela 2 - Estimativa de custo dos equipamentos.

Descricao do
_ Quantidade | Custo Unitario (US$) | Custo Total (USS)

Equipamento
Microcomputador Comum 02 1.000,00 2.000,00
Microcomputador Industrial 02 2.500,00 5.000,00
Impressora Térmica 03 700,00 2.100,00
Leitor/Coletor de Cadigo de 04 700,00 2.800,00
Barras Industrial

11.900,00
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5.3.2— Exemplos de perda por falha humana no sistema atual

Exisem vaérios estudos que comprovam a eficiéncia da utilizaggo de leitura
oticaem relacéo adigitacdo manual.

Segundo Moura (1998), se uma pessoa for designada a escrever 30 nimeros de
cinco digitos em etiquetas, cometerd a menos um erro, e entre 25% e 30% das
pessoas cometerdo trés erros ou mais. Se utilizasse uma leitora de codigo de barras,
0s gstemas contariam com menos de um erro a cada 10.000 etiquetas.

De aordo com Log&Mam (2002), um bom digitador comete um erro a cada
300 caracteres digitados. Utilizando-se a leitura 6tica com codigo de barras acarreta

um erro a cada 3 milhdes de leituras.

5.3.3 —Linguagem utilizada para o desenvolvimento

Como a velocidade ndo € um fator importante neste sistema, optou-se pela
linguagem orientada a objetos Visua Fox Pr6, da empresa Microsoft, para o
desenvolvimento do sistema. Outro fator importante na escolha desta ferramenta € que
aempresa ja a utiliza para o desenvolvimento de outros sistemas, 0 que a torna mais

familiar e com maior dominio por parte da equipe de desenvolvimento.

5.3.4 —Banco de Dados

O Banco de Dados escolhido para o sistema proposto € o Microsoft SQL Server
2000, da empresa Microsoft, pois 0 mesmo ja éadotado como padréo pela enpresa em
outros gstemas. A sua escolha também de deve ao fato de ja haver uma famili aridade
por parte da equipe em sua utilizago, aém dos treinamentos que a anpresa oferece

neste ambiente.
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5.3.5 - Caracteristicas do software a ser utilizado

A experiéncia tem mostrado que uma boa interface entre o usué&rio e o aplicaivo é
alcancada quando o programa é de facil entendimento (auto-explicativo), sendo
complementado por um conjunto de dispositivos que auxiliem o usuario na sua utili zagéo, tais
como codigo de @res e sinais externos (sons, mensagens). Outra caracteristica relevante na
busca de uma boa manipulacé@ do gplicativo € que as interfaces sejam projetadas com um
bom comportamento visual, ou sga, que & tarefas (fungdes) possam ser rapida e fadl mente
identificadas pelo usuério.

Com 0 novo sistema, ao ser executado seu comando de inicializagdo, 0 usuario vera a
telainicial e sera obrigado a fornecer seu login e senha (Figura 26), através dos quais sra
posdvel ao administrador do sistema, permitir €/ou controlar 0s acess do usuario. Passado

esse mntrole inicial, passse a utili zagdo efetiva do sstema.

¥ TEKNO - Identificacao Usuario i -0 x|

Usuarno SENHA
| LCadastra
Senha

Altera

Entrar | Sair

|F1.IANE [TorO014 J13/11/2003

Figura 27 — Tela de entrada do novo sistema (Tekno S/A)

O sistema de gerenciamento permite a usuario obter informagdes on-line sobre
todo o pocesn produtivo, além de extrair relatdrios diversos e andises da produgéo.

Permite dnda redizar consultas de todas as informacdes alimentadas pel as estacbes de
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apontamento, manter os diversos cadastros do sistema, redizar consultas sobre o
andamento das ordens de fabricagdo, emitir relatorios de horas, producdo, custos e
edtatisticas, além de acompanhar o estado atual das unidades de trabalho no chéo de
fébrica. Este modulo serd instalado em microcomputadores conedados a rede,

possuindo acesso ao banco de dados do sistema (Figuras 27 e 28).

i Consulta das Proximas OF's
Data Prevista ESPEC Primer FS Primer Fl 1 Acabamento FS | 2 Acabamento FS Acabamento Fl =

177122004 13:00 3| TH.4071594 TK.407i584 TK.001i180

177122004 14:30 20| Th. 4077594 TH.407i584 T.0014184 TK.001/005

Thconzulta_proximas_ofs_prgs Fecord: 1/2 Excluzive | MLk

Figura 28 — Tela de Consulta de Proximas OFs (Tekno S/A).
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% Consulta OFs de Pintura

N° da OF:I‘ Status: N° CP: N° FEC:
Dt Inicioprod:| [ f DtFimprod:| i/ Polietileno: Ago:
( Apontamento de Atrasos [ I - Ago ] veloc.Linha: 0
A - P Peso Entrada: ]
Codigo [Minutos | Dt e Hora de Inicio Dt e HR fim — Area Tratada(m2): 0
Peso Agregado: 1]
Peso Total: 0 Area Reves. pface: 1]
Peso Sucata: il Apontamento de Polietileno
N" do Rolo Peso 2
= Peso Matl.2*: 0
Peso Saida: ] =
M
Primer utilizado Acabamento Utilizado
Cidigo C {a |0 idade| =~ Cadigo Camada [Q idade| =] Obs: =
- -
Pontas de Bobi Geradas Bohinas Entrada
Cad.Ponta [N° Etig Peso |~ N° Bobina Peso Comp. |PesoRet. |~
Bobhinas Saidas
N Bobina Peso Comp. [=

Figura 29 — Tela de Consulta Bobinasja pintadas (Tekno SA).

Dentre & diversas caaderisticas do médulo de gerenciamento, pode-se

destacar as seguintes:

Cadastros: Todas as informagdes utilizadas pelo sistema serdo mantidas em
cadastros, tais como: Empresa, Unidade Fabril, Colaboradores e Fungoes,
Localizeghes, Clientes, Materiais, Defeitos, Estados dos Produtos, Reservas,
Espedficegbes, Ordens de Fabricac@/Servico, entre outros cadastros
auxiliares,

Consaultas: Como todo apontamento serd amazenado instantaneamente no
banco de dados € posdvel ter aces online atodas as informagtes de chdo de
fébrica, possbilitando consultar o status de todas as unidades de
trabalho/méguinas, onde uma ordem de fabricagdo se encontra e por quais
operagdes ja pasu, e consultas das bohinas que estdo disponiveis para pintura

(bobinas virgens) ou j& pintadas (Figura 29).
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Etnnsulta bobinas x|
— Caracteristicaz da bobina
Ezpec Espessura Larg. hoking Protecio
[p22 | os0 o 1200 Carmada  Acabamento
= Codigo Ezpessura camacda [u)
= i Primer
ama Cadioo Ezpessura camada (L) 27 Face Sup. ITK,Um Moo I +| .I
Face Sup. ITK.4D?I594 | 0sn +|1.E| -|1.D 1? Face Sup. |TK.DD1HB4 | +| |
Face Ini. ITK.4D?I594 | 0,50 +|2.u -|2.D Face Inf. | | +| |
Zadigo |F'esc| atual (kg)| Feso prog. (kg)| Saldo (kay |~
TKZ001m808 4 550 3.000 1.850 " Bohinas gue atendem a FEC

" Todas

2| @ = 5

Figura 30 — Tela de Consulta de Bobinas (Tekno S/A).

Melhoria da qualidade e da produtividade: Com as consultas e relatorios
disponivels o identificados os motivos mais frequientes de r eprocessamento,
de refugo e de parada de maquina, possbilitando andisar a situagéo atual e
dando condicles para agir sobre 0 proces da empresa. Com isto € posdvel a
obtencéo da melhoria cntinua da qualidade do produto e da produtividade da
empresa.

Controle das horas de operadores. Como todo aportamento identifica o
operador que o realizou, € posdve saber quais as atividades redlizadas por ele
durante o dia eo tempo gasto em cada uma delas, identificando as atividades
produtivas e asimprodutivas.

Médulo do Plangiamento e Controle da Producdo: Responsdvel peo
armazenamento das ordens de producdo, interage com todos os médulos do

sistema eposali umainterface anigavel com o usuério (Figura 30).
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% Programacdo de bobinas 5'
Acabamento
ESpec:IDQ Camada e
- Codigo Camada [u)
; . . Primer
Espessura [ 060 amaca Cédlign Camada (1) ZFFacesup. [TK.OD1A20 | | 200
Larg.bobina: [1200 mm Face Sup.| [Tic.407i584 | | 1.00 12Face Sup. | [ Th.omzo | | zoo
Prmegéo:|— Face Inf, ITK.4D?.|’594 | 100 Facent.| | |
Bohinas disponiveis: Bohinas programadas:
Cadigo | Peso atual |Pesn prng.| Saldo |Status = Seq | Codigo | F.disponivel |P. programadaof =
|| THZ 001201 5.500 4500 Foo

L

¢ Bohinas que atendem & FEC
" Mesmao acabamentn da FEC
" Todas

Feso OF:I kg

Total: I:'kg
Aprugramar:l kgl Lp] | |§|E|

Figura 31 — Tela de Programacao de Bobinas (Tekno S/A).

- Principais réatérios disponiveis. Os principais relatérios emitidos pelo

sistema sao:

. Situagio da ordem de fabricagdo: quantidades, tempos e custo;

- Relatério de producdo por méguina e entro de trabalho;
- Relatério de horas trabahadas por operador;

- Relatérios de motivos de paradas, de reproces e de refugo

. Impressio de Etiquetas com codigo de barras (Figuras 31 e 32);



i Etiqueta de Bobina Pintada

= 10] %]

Codigo: | 02541  ~| Cadigo 0rigina|:|TKE-155344
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‘Pruprietériu:| Alcan

Status: Espec:
Espemura: mm Peso: Hg

Largura: mm

OF: | 3756900

CIETE

Figura 32 — Tela para impressao de etiquetas de bobina (Tekno S/A).

L.l |

TEKNO TKE-162348
Espess. (mm) Larg. (mm) Compr. (mm) Peso (kg)
0,60 1.200 1128 6.500
Observagoes : Espec. Data :
22 15/01/2004
APROVADO
TKE-162348 d

Figura 33 —Modelo de etiqueta impr essa com codigo de barr as (Tekno S/A).
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6- RESULTADOSESPERADOS

Os diversos testes realizados com o prot6tipo do sistema proposto mostraram
um ganho significativo em relagd a qualidade do software, velocidade dos dados
transmiti dos, seguranca das informacdes utilizadas pelo sistema, entre outros aspedos,
em se comparando com o sistema atual.

Com a implantacgo do sistema proposto, a empresa devera se beneficiar em
muitos aspectos. O primeiro deles refere-se afadlidade no acesso as informacdes, que
por sua vez devera proporcionar agilidade na tomada de decisdes. As informagdes da
producéo ficardo registradas, com possibilidade de serem rastreados 0s processos e
identificado o usuario que tenha redizado o apontamento, permitindo acesso em tempo
real.

Além dis, havera uma monitoragdo geral do processo produtivo no chéo de
fébrica, uma vez que havera a possbilidade de se controlar 0 saldo de horas por
operacéo da ordem de fabricagd (calculando-se o tempo gasto em cada atividade de
forma automética, determinando-se quais as atividades mais produtivas e & menos
produtivas) e & horas trabalhadas pelos operadores.

Também o processo produtivo devera sofrer uma continua melhora. N&o havera
necessidade de fichas de anotagcédp da producéd nos postos de trabalho, pois a
utilizacd de addigo de barras fecilitard a entrada de dados no sistema. Isso
proporcionara danda uma reducdo no tempo dedicado pelos operadores com as tarefas
de apontamento de producéo e de atividades, podendo este pessoal ser designado para
tarefas de maior valor agregado. Tudo is®© sem contar a diminagcéo de eros de
digitacéo, garantindo a qualidade das informagdes apontadas (manuseio de matérias-
primas corretas, predsdo na pesagem e identificaggo de produtos), oferecendo
condigdes de mntrole mais apuradas obre & atividades redizadas no chéo de fabrica

A margem de erro podera ser reduzida a quase zero, uma vez que a taxa de aro para

esses procedimentos Stua-se em umapara cala trés milhdes de leituras.



7- TRABALHOSFUTUROS

Atualmente eiste uma verdadeira ajitacd no que diz respeito a
implementacé de sistemas de gestdo empresarial — Enterprise Resource Planning
(ERP). Esses sistemas visam resolver problemas de integracé das informacdes e
permitem que a empresas eliminem atividades que ndo agreguem valor (FLEURY,
2000).

A Tekno segue esta tendéncia e esta em fase de implantagdo do sistema de
gestéo empresarial SAP. Propde-se, num futuro proximo, a associacgo do SAP a
funcionalidade do sistema de informagéo proposto neste trabalho, servindo de apoio.
Acredita-se que esta integracéo proparcionara reducéo de incertezas, de duplicaggo de
esforcos e, desta maneira, do custo com a operacéo.

Aliado a medida acima, também podera ser feito um estudo da &reaindustrial
para a instalacéo de redes por radio freqiiéncia, com o objetivo de se utilizar coletores
de dados sem fio com transmissio dos dados on-line, trazendo como vantagens maior
velocidade nas transmissbes dos dados coletados, flexibilidade e mobilidade aos

operadores dos coletores de dados.
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ANEXOS

Informacdes técnicas bre os equipamentos estudados para a redizacé deste
trabal ho.

Leitor Symbol L S-1902

O leitor de codigo de barras a laser modelo LS-1902 é fabricado pela SYMBOL
Technologies Incorporated - lider mundial em sistemas de captura de dados, com mais
de seis milhdes de equipamentos instalados em todo o mundo, oferecendo seguranca e

confiabilidade aps usuarios hamais de 25 anos.

Ele foi projetado para ajustar-se & méaos e a0 orcamento dos usuarios. Seu estilo
leve e sutil é perfeitamente balanceado para minimizar o esforco e maximizar o
conforto do operador. Pode ser usado apoiado no suporte (ativado pela goresentacio
do cédigo) ou manuseado pelo proprio operador (através do gatilho), com controle
total do diredonamento do laser. O leitor possui a borda da janela de leitura curva e
emborrachada, o que facilita aorienta¢éo de leitura do cédigo, mesmo quando a leitura
for feita por contato. 1sto assegura uma leitura vélida na primeira passada em todas as
tentativas, resultando em uma rgpida e precisa @ptura de dados e na eliminacgo de

erros de digitacio.

Algumas de suas caraderisticas $0:
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- Sistema "Mylar" de desligamento automético do motor quando fora de

uso - que auimenta avida util do Laser e reduz o consumo de energia;

— Foco de laser otimizado para leitura precisa, atendendo a grande

variedade de tamanhos de codigos e qualidade de impressio;

- Formatacgo avancada de dados, que permite que o cddigo lido sga
modificado e transmitido no formato compativel.

Aplicagoes:

O LS-1902 representa a tercera geracdo de leitores a Laser. Foi projetado com
tamanho reduzido e caracteristicas de desempenho que o classificam como o melhor
em sua dasse. Seu design ergondmico permite uma perfeita adaptacd a qualquer
tamanho de mé&o do operador sem causar fadiga, mesmo sob intensa atividade.

Alguns exemplos classicos de utilizacd doLS-1902 sdo: automacdo comercial em
geral, recebimento de materiais, linhas de producéo industrial, controle de patriménio,
inventario de estoques em diversos setores, controle de acesso/frequéncia de
funcionérios, controle de materiais em manutencéo, pedidos em campo com coletor de
dados, terminais de ponto de venda, controle de equipamentos em geral e coleta de
dados em geral.

Caracteristicas Témicas

Geral:

— Fontedeluz: Diodo Laser 650 = 10 nm

— Velocidade de leitura: 44 + 3 varreduras completas por segundo
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— Profunddade de campo: de 0 a63,5cm

— Contraste minimo entre barras/espagos na impressao dos codigos a serem
lidos: 25%

— Largura minima dos elementos estreitos dos codigos (resolucéo):
0,12/mm

— Imune aluz atificial interna: 4.842 LUX e aluz natural externa: 86.112
LUX

— Suporte para uso sem améo

Cadigos Lidos:
EAN-13, EAN-8, UPC-A, UPC-E, 2 de 5 Normal, 2 de 5 Intercdado, Code 39,
Code 39 Full-ASCIl, Code 93, Code 128, Codabar, ISBN / ISSN, EAN / UCC-128,
Extensdes de 2 e 5 digitos para UPC/EAN, RSS entre outros.

Programacao:

Totalmente programavel, através de dezenas de comandas (tais como: prefixo,
sufixo, ativagéo de gatilho, nivel do bip, velocidades), pela leitura de addigos espedais

(tipo menu), presentes no manual de instrucgdes.

I nterfaces para Comunicacao:

»  Wedge (tedado);

»  Serial RS-232C (cabo opcional).

Cabo Padrdo do Modelo Standard:

= Cabo para conexdo wedge, com 1,8 metro de comprimento (nominal), plano ou

espiralado.
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Caracteristicas Fisicas:

Altura: 134 mm

= Largura: 64 mm
»  Profunddade: 57 mm

»  Peso: 120 gramas (sem o cabo)

Caracteristicas Elétricas:

» Tenséo de alimentacéo: 4,5a5,5Vcc
»  Consumo méximo: 100 mA (durante as leituras)

= Consumo minimo: 80 mA (em estado de repouso)

Caracteristicas Ambientais:

Temperatura de operacgo: de 0°C a40°C

Temperatura de amazenagem: de -40°C a60°C
=  Umidaderelativa do ar: de 5% a 95% n&o condensado

= Umidaderelativa do ar (de armazenagem): de 5% a 95% néo condensado

Certificados:
UL1950, CSA C22.2 N° 950, EN60950/IEC950, FCC Part 15 class B, ICES-
003 class B, European Union EMC Diredive, Australian SMA, CDRH Class II, IEC

class2.
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Resisténcia a Quedas:

Até 1,5 metros sobre superficie de mncreto.

Manual de I nstrucoes:

Completo manual de instrugdes, operacéo e programagao.

Aces0rios Opcionais:

Fonte de ali mentac& para RS-232C;

Cabo e coomunicacéo para RS-232C;

Diagrama de Distancias:

Distancias de leitura versus densidade dos codigos versus largura maxima dos

codigos conforme o diagrama &baixo:

Diagrama da zona de decodificagio do LS-1902 Largurs masima do cadigo
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PDT-6100 Coletor Batch

Montado seguindo as caracteristicas do PDT 3100, lider na industria, o
PDT6100 combina um formato ergondmico superior, um conjunto de leitura laser de
alta performance e superior vida da bateria para proporcionar a0 usuario uma
performance sem concorrentes para coletar, mostrar e fazer a comunicago de dados

importantes que gerenciam seu negocio.

Com suas peguenas dimensdes, pouco peso e seu formato ergondmico,
acomoda-se facilmente na m&o do agperador, propiciando maior conforto ao usuério

por longo periodo de uso. Tem como vantagens:

— Tedas convenientemente espacadas, mesmo para usuarios usando luvas,

— Novo display brilhante de fadl leitura, resistente a aranhdes e selado
contra poeira e umidade;

— Opcional para captura de assnatura disponivel.

Caracterigticasgerais:

— Disponivel modelos com e sem scanner a laser;

— Scanner para codigos unidimensionais, ¢/ giro de 180° , para leitura com
amao esguerda ou dreita ( duplo gatilho);
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- Meméria basica de 640Kb Ram, expansivel a 7.6 Mb para dados e

programa;

- Memodria ndo volatl (NVM) de 1.2 Mb, para armazenamento protegido

de programas. (tipo HD);
— Display de 4 ou 8linhas, por 20 caracteres, com iluminagéo "back-li ght";

— Caraderes com tamanho normal ou duplo, para maior visualizago, e

caaderes reversos,

Reldgio de tempo red sobre wntrole do SW;

— Tedado disponivel com 35 au 46 tedas;

— Microprocessador 80C88, de 8 Mhz;

— Modelos sem scanner possiem DB9 ¢/ entrada para Wand e HHLC;
— Conector RJ}41 para seligar no kerco, ou PC ouimpressora RS232;
- Velocidade RS232 de 150 a 38400 bauds no RJ41;

— Operam com baterias alcalinas de 9V, Nicd recarregaveis de 400mAH e
NiMH recaregaveis de 600mAH;

— Toleraquedasde 1,2 m sobre @ncreto;

— Peso de 440 a480 g com bateria e laser.

Caracteristicas Opcionais espedficas:

- Modem interno V21, V22, V22bis, V23, 103/212 V42, V42bis — via
RJA1;
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— Modem acustico simplex V21, V23 (1200,1350) via acoplador acustico

traseiro.

Caracteristicas de Comunicacao batch:
Apoés realizar a mleta de dados, com critica ou réo pelo SW do coletor PDT
3100, o usu&rio leva o coletor até sua estagéo (berco) de descarga de dados e envia os
dados coletados para um software de coleta no PC onde o bergo esta conedado
(RS232) estes dados sdo gravados em um arquivo para uso futuro ou ja processados

pelo aplicativo especifico do usuério.
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Impressora de Codigo de Barras Eltron -TL-2742

Caracteristicas Témicas

Funcdes Disponiveis:

Auto teste, configuracOes, diagnosticos e modo Dump ;ajuste automatico do
tamanho de etiquetas ; linguagem de comando fadl de usar (ELP-2) ;rolos de ribbon e
de etiquetas féces de carregar ; abertura traseira para alimentacgo externa de grandes
rolos de diquetas ;textos, graficos e codigos de barras podem ser rotadonados em
quatro diregdes: 0°,90°,180° e 270° ; auto-incremento e deaemento para campos
numericos e com codigos de barras ; armazenamento de formatos e formularios para
uso pasterior ; desenho de linhas e retangulos ; memoria padréo de 128 Kb ; terminal
KDU opcional com teclado e visor para operacé das impressoras sem necessdade de
microcomputador (Stand Alone).

Fontes Internas:

Cinco fontes alfanuméricas de dtura 1,25 a 6,00 mm ; expansiveis em até 8

vezes, nos dois sentidos e acata omnversoes das fontes do Windows.

Caodigos de Barras Internos:
Code 39; Extend Code 39; Code 128 UCC; Code 128 Subset A, B e C;
CODABAR; Interleaved 2 of 5; UPC-A, UPC-E, 2 and 5
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Caracteristicas de |mpressio:

Transferéncia térmicae térmicadireta ; resolucdo de 203 pontos por polegada (8
pontos por mm) ; largura méxima de impressao: 4,09" (104 mm) ;Velocidade de

impressio selecionavel: 1" (2,5 cm), 1,5" (3,8 cm), 2" (5,1 cm) por segundo.

Modos de Impressio:

Batch (Imprime em lotes, deixando as etiquetas no liner) ; Pell off (Opcional.

Cada vez que uma etiqueta € impressa e retirada do liner, imprime a proxima) ;

Temperatura de operacéo:
-40°F a 104°F (-5°C a40°C)

Temperatura dear mazenagem. -
40°F a 140°F (-5°C 2 60°C)

Umidade:

10 % até 90 % sem condensagéo

Ventilagao:
livre

I nterface de comunicacgao:
Paralela padréo Centronics Serial, RS-232C, velocidades entre 300 e 19200
baud, 7 ou 8 bits, 1 ou 2 stop bits, protocolos XON/XOFF, CTS/RTS

Alimentacao:
110 au 220 Volts, 50 ou60 Hertz, conforme Normas Padréo de Seguranca FCC

Corrente maxima:
TLP-2642 - 1 ampére, TLP-2046 - 5 ampéres




Largura maxima do equipamento:

11,80cm

Largura minima do eguipamento:

2,80cm

Altura maxima do eguipamento:
14,60cm

Altura minima doeguipamento:
0,97cm

7
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Computador Industrial WS 200

Fabricante: Automacdo ICS Ltda
Modelo : Workstation Industrial WS 200

Desenvolvido espedalmente para o chéo de fébrica, possui grande vantagem de
ndo necesdtar de radk 19" para montagem. Sua aplicaggp € para wntrole de
rastreabili dade, células de fabricacggo e expedicdo de material em industria, depdsito e
transportadoras. O sistema de ventilacéo trabalha com pressdo pasitiva, gjustados em

funcdd doambiente em queirdo trabalhar.

Gabinete:
— Gabinete an chapade ago (frontal em aluminio)
- Pinturaeletrostética
- Porta Frontal
- Led'sfrontais paraindicago de Power e HDD
- Filtrosremoviveis

- Ventilac® forcada
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Dispositivos amortecedores para HDD / FDD e outros

Permite fadl acesso aplacas pela remocéo de gaveta traseira deslizante

— Espacgo para 02 dispositivos de 3 2"

Monitor 15" e 17" SVGA color integrado ao gabinete D.P 0,28 - 1024 x
1280

— Tedado ou gaveta com peliculo de protecdo e tradkball touch pad
integrado (opcional: Aco Inox - Nema4)

— Acompanha Pedestal para sustenta¢do e fixacdo na area industrial sem
necessidade de painel

Back Plane:
— Admite Bad Planes passivos de &€ 06 slots (ISA/PCI)
Fonte:

— Fonte 250/300/400w com protecao contra surtos(lEC 255-5)

Aplicagéo:

— lded para aplicagbes em ambientes com alto nivel de p6, umidade,

elementos corrosivos, altas temperaturas, etc...

- E bastante utilizado também em indUstrias alimenticias, papel e celulose,

metalUrgicas, sderurgicas, etc...



Dimensdes/ Peso:

Largura: 513mm

Profunddade : 522mm

Altura: s/ pedestal 360mm/ com pedestal 1.488mm

- Peso WS200-40Kg/ Pedestal : 15Kg

Condicbes Ambientais:

— Condicdes de Operacéo : Temperatura— 0 a60 °C

80
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