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RESUMO

N&o é comum encontrar na literatura estudos na area de planejamento e controle da producao
que tratam da complexidade do sistema produtivo de inddstrias do setor téxtil de embalagens
de rafia com énfase no sequenciamento das operacOes, tanto em publicacdes nacionais quanto
internacionais.

O presente trabalho foi desenvolvido a partir do estudo do processo de fabricagédo de uma
indUstria desse setor, com o tipo de produto mencionado, e propde com base nesse estudo um
modelo de sequienciamento das operacdes. O modelo foi concebido com base na dependéncia
das atividades realizadas em cada processo de fabricacdo desse tipo de industria mensurando
as variaveis e restricdes do fluxo de producéo.

Os dados de processo foram obtidos a partir da aplicacéo da técnica de planejamento do Lean
Manufacturing: Value Stream Mapping por familia do mix de produtos da empresa e
utilizados como input do modelo de sequenciamento das operacGes proposto.

O objetivo foi o de definir um processo sistematizado de programacéo da produgdo com o uso
do software especialista em programacao da producdo Preactor para esse caso especifico de
industria demonstrando a necessidade do dominio do processo de fabricacdo de alta

complexidade.

Palavras-chave: Value Stream Mapping, Lean Manufacturing, Advanced Planning

Scheduling.



ABSTRACT

It is not common to find in the literature in the area of production planning and control that
deal with the complexity of the productive industries of textile packaging raffia with emphasis
on the sequencing of operations, both in national and international publications.

This work was developed from the study of the manufacturing process of an industry in this
sector, with the type of product mentioned, and based on this study proposes a model of
sequencing operations. The model was designed based on the dependence of the activities
performed in each process of manufacturing this type of industry measuring the variables and
constraints of the production flow.

The process data were obtained from the application of planning techniques of Lean
Manufacturing: Value Stream Mapping for the family company's product mix and used as
input to the model proposed sequence of operations.

The aim was to define a systematic process of production scheduling using the software
specialist Preactor production scheduling for the particular case demonstrating the need of
industry domain of the manufacturing process of high complexity.

Keywords: Value Stream Mapping, Lean Manufacturing, Advanced Planning Scheduling.
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1 Introducéo

Introducdao -1

Atualmente as empresas encontram um ambiente cada vez mais competitivo, com

rpido avanco tecnoldgico e consumidores mais exigentes. Neste cenério pode-se observar a

importancia da gestao da producéo no alcance dos chamados critérios competitivos, que sao:

Qualidade: visa tornar uma empresa mais &gil, qualificada e preparada para
um mercado cada vez mais competitivo e exigente. Busca integrar e motivar
todos os seus participantes na obtencéo de resultados.

Flexibilidade: é essencial para a eficacia de qualquer local de trabalho e as
empresas utilizam para manter ou melhorar a sua contratacéo e retencdo de
funcionarios, bem como para gerenciar cargas de trabalho.

Custo: O controle de custos € uma ferramenta fundamental para a
sobrevivéncia da organizacdo no mercado. A salde financeira de uma
empresa indica sua capacidade de superar crises e de se manter em equilibrio,
frente as variacdes na economia.

Confiabilidade: pode ser definida como sua capacidade de realizar uma
funcdo requerida, durante um determinado periodo de tempo, estando
submetido a um determinado meio, em condigdes de projeto.

Rapidez: influéncia na entrega dentro do prazo para os clientes.

Na busca pela competitividade, a gestdo da qualidade também é um fator decisivo na

sobrevivéncia das organizacdes. As atividades relacionadas com a qualidade sé&o amplas e

consideradas essenciais para 0 sucesso estratégico. Esta associada a percep¢do de exceléncia

nos Servicos, por isso é necessario uma gestao com base em fatos e dados que possam analisar

e solucionar os problemas existentes. A verdadeira funcdo do controle da qualidade é analisar,

pesquisar e prevenir a ocorréncia de problemas e defeitos.

Dentro do universo da gestdo da qualidade, uma das metodologias utilizadas para

auxiliar os gestores na identificacdo dos problemas é o Método de Analise e Solugdo de

Problemas (MASP). O mesmo tem como foco a identificagio dos problemas e

conseqiientemente elaboracdo de acdes corretivas e preventivas de forma a eliminar ou
minimizar os problemas detectados (LAURENTINO, 2009).
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Ao se adequarem aos novos cenarios de competitividade as empresas do mundo
contemporaneo enfrentam dificuldades em alinhar as suas estratégias competitivas com as
atividades de planejamento e de execucdo pertinentes ao gerenciamento da cadeia de
suprimentos.

No ambiente competitivo atual, a atividade de planejamento e de execugdo pertinente
ao gerenciamento dos insumos inerentes ao processo de fabricacdo tornou-se de grande
interesse dos profissionais que atuam diretamente no processo de gestdo da producdo e
operacdes dos sistemas produtivos das empresas contemporaneas, a partir de indmeras
pesquisas caracterizando uma necessidade a sobrevivéncia das empresas de manufatura e de
Servigos.

Entre os fatores relacionados as causas da ndo competitividade encontra-se a falta de
informacdo dos dirigentes dos processos de fabricacdo e das incertezas envolvidas no
relacionamento empresa e cliente aumentando o indice de erros e de equivocos no processo de
atendimento a demanda.

Contudo, falhas no processo de atendimento a demanda impactam negativamente no
planejamento antecipado da producéo e reduzem a competitividade da organizacao.

Um sistema de planejamento mais assertivo e que respeite 0s prazos e quantidades
requeridos € crucial para atender a demanda do cliente de forma répida e confiavel, tornando-
se 0 maior entrave para as empresas de manufatura contratada MTO (Make to Order —
Producédo por Encomenda), de se tornarem competitivas.

O sistema de planejamento deve ter como premissa as estratégias de atendimento a
demanda definida pela empresa.

Contudo, se a estratégia de atendimento a demanda da empresa esta focada na politica
MTO, os produtos sdo fabricados em resposta ao pedido do cliente e o grande desafio para as
empresas que operam neste ambiente é atender a demanda do cliente no prazo determinado
impactando no tempo de resposta da fabrica e conseqlientemente de seus fornecedores.

Nessa estratégia, geralmente a producdo sé é executada apdés a venda do produto.
Significa que o processo de negocio “vender” antecede o processo “produzir”’. A ordem
natural dos principais processos de negdcios nessa estratégia, geralmente é vender, planejar,
produzir e entregar (ROCHA, 2005). Nesse tipo de estratégia a operagdo produz produtos
conforme especificacdes dos clientes, ou seja, possui um alto grau de customizagdes, logo o

processo de producgdo precisa ser flexivel para acomodar as variedades.
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Para Rocha (2005), o que vai ser produzido sob encomenda pode variar desde um
produto inédito, produzido de forma customizada para o cliente, ou um produto escolhido
entre um conjunto de opcdes.

Segundo Vollmann et al. (2005), o ambiente Make-to-Order é caracterizado por uma
larga variedade de produtos, tipicamente produzidos em baixos volumes e geralmente com
projetos customizados. A aderéncia ao prazo de entrega é um grande desafio enfrentado pelas
empresas que operam neste ambiente.

Uma vez que o objetivo destas empresas envolve oferecer uma ampla variedade de
competéncias operacionais, seu processo de manufatura freqlientemente suporta a produgéo
de pequenos lotes de baixo volume.

Para Soman et al. (2004), as empresas que operam em ambientes MTO, devem focar o
planejamento da producdo na execucdo das ordens. Algumas medidas tipicas de desempenho
incluem o atendimento aos prazos de entrega, o tempo médio de ciclo dos pedidos e 0 nimero
de ordens em atraso.

A principal vantagem competitiva é a reducdo do tempo de entrega a partir do
planejamento da capacidade, aceitacdo e rejeicdo de pedidos, e atingir niveis de aderéncia aos
prazos de entrega 0 que caracteriza para esse tipo de estratégia as principais premissas
operacionais.

Nesse contexto, a tendéncia das organizac6es de operarem no sistema Make to Order
traz diferentes consequéncias quanto ao desempenho da producdo dependendo do tipo de
produto ou familia de produtos fabricados como relacionado:

1. Produtos de linha pertinente a0 mix de produtos fabricados e comercializados —
normalmente sdo produtos com alto nivel de padronizacdo relacionada a processos de
fabricacdo similares e estrutura de produto quase que idénticas;

2. Produtos de concepgdo ou projeto diferente e sem similaridade — normalmente sao
produtos com baixo nivel de padronizacdo podendo ou ndo ser fabricados em processos de

fabricacdo similares e que apresentam estrutura de produto diferente sem repeticéo.

Segundo Souza e Voss (2007), as empresas de manufatura contratada sofrem uma
forte influéncia das diversas empresas cliente e em varios niveis de decisdo e por este motivo
evitam investir em um processo especifico para um cliente e sim atender bem a partir de um

processo flexivel a uma gama muito maior de clientes.
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Esse fato é evidente em empresas do segmento Téxtil, especificamente de embalagens
de rafia, do rol da industria brasileira de transformacdo de termoplastico que possui um
processo de fabricacdo similar para seus clientes com produtos personalizados e estrutura de
produto idéntica.

A industria de réfia pertence ao grupo da terceira geracdo da cadeia produtiva do setor
petroquimico. A primeira geracdo é formada pelas centrais de matérias-primas. A segunda €
composta pelos produtores de resinas e as industrias de transformacdo formam a terceira
geracao.

A industria de réfia utiliza como matéria-prima principal o Polipropileno, resina que
teve a sua introdugdo no mercado em 1954 e tornou-se uma das mais importantes resinas
termoplasticas da atualidade, sendo o terceiro termoplastico mais vendido no mundo. O
produto principal sdo as embalagens de rafia, utilizadas para o acondicionamento de diversos
produtos da economia brasileira, como agucar, fertilizantes e ra¢cGes para animais. Também
utilizada na composicdo de mantas térmicas revestidas de aluminio e recentemente na
confeccdo de sacolas retornaveis.

Segundo a Associacdo Brasileira da Industria do Plastico (Abiplast, 10/2009), o
segmento da inddstria brasileira de transformacéo de termoplastico possui um grande nimero
de pequenas empresas. Entre os anos de 2000 e 2007, 11.329 empresas foram identificadas no
setor sendo que 94,3% dessas empresas foram consideradas pequenas empresas (com até 99
empregados), 5,29% sdo empresas de porte médio (com até 499 empregados) e apenas 1% sdo
empresas de grande porte (com mais de 500 empregados).

Conforme levantamento da Abiplast aproximadamente 85% das empresas
transformadoras de termopléstico no Brasil encontra-se na regido Sudeste e Sul do Pais. O
Estado de S&o Paulo concentra 44,6% do total de estabelecimentos (5.061 estabelecimentos).
No Rio Grande do Sul estdo 11%; em Santa Catarina 8%; no Parand, 8%; em Minas Gerais
7%, e no Rio de Janeiro 5% do total de estabelecimentos brasileiros.

Complementando, a Abiplast relata que o segmento da industria brasileira de
transformacdo de termopléstico tem como uma das caracteristicas utilizarem méo de obra
intensiva sendo que do total de empregados do setor 81% estdo diretamente alocados na area
de producdo, 15% atuam na area administrativa e 4% dizem respeito aos proprietarios e

sOcios.
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Quanto ao nivel de escolaridade da mdo de obra empregada no setor téxtil de

embalagens envolvendo a transformacéo de plastico, verifica-se que 48,8% dos empregados

ndo tém o ensino médio completo, 43,7% possuem o ensino médio, 3,1% estdo cursando o

ensino superior e 4,3% tem o nivel superior completo, conforme dados do Ministério do

Trabalho e Emprego extraido da RAIS — Relacdo Anual de Informagfes Sociais do ano

calendério de 2007.

Como mencionado, o relatério da Industria de Transformacdo de Termolastico da

Abiplast (2009) aponta para a concentracdo de empresas desse segmento no estado de S&o

Paulo, de acordo com a Figura 1.1.

Estado empresas | empregados
S&o Paulo 1.169 42954 empresas
Rio Grande do Sul 244 6.346
Santa Catarina 270 13.196 Tao
Parand 256 9.499 1000
Minas Gerais 21 5445 Egg
Rio de Janeiro 161 5367 203 H1 | T - —
Bahia 92 3.283 _ B empresas
Pernanbuco 92 2597 Q,o&(’ o & $$$0&°L’too \';‘0@@0{‘ 'b@'s’ e q\”&& s W
Goias 87 3.032 I & :&’ e
Ceara 49 1711 g & ¢
Amazonas 39 2.005 @D(D
Espirito Santo 33 931
Paraiba 38 1615
Mato Grosso 19 647
Rio Grande do MNorte 19 725 empregados
Mato Grosso do Sul 19 419 72992
Alagoas 19 05 40.000
Pars 10 334 30.000
Distrito Federal 10 300 12900

- 10000 = N I
Sergipe 18 523 5.003 i B § B NN r— S—
Piaui 11 367 L ® empregados
Maranhao 10 312 S o“’@‘“@gfpﬁésioa‘:@iba" @
Rondonia G 22 P _Cb(? & Qg:@ A e Y"i@ﬁ &
Tocantins B 83 o + Gfé‘b @';é
Acre 3 65 )
&
Total 2911 103.383

Figura 1.1 — Concentracdo das IndUstrias de Transformacdo de Material Pléastico no Brasil

Fonte: ABIPLAST - Associagdo Brasileira da Industria do Plastico (2009).

O fato da industria de transformacéo de termoplastico ser de uso intensivo de mao de

obra implica na necessidade constante de atualizacdo e treinamento dos profissionais que

atuam na area em funcdo da grande maioria das vezes operarem a partir de diferentes

processos de fabricacdo com alto nivel de complexidade e variabilidade.

Esse conjunto de fatores compromete a competitividade dessas empresas além de se

tratar de empresas familiares e de estrutura administrativa extremamente enxuta.
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O problema dos pequenos empresarios quanto a informac&o é o préprio gerenciamento
dela, os fatores que contribuem para esse problema é a instabilidade econdmica, a escassez de
mé&o-de-obra qualificada, a centralizacdo da tomada de decisao, a dificuldade em implantar
estratégias competitivas e praticamente inexisténcia de utilizacdo da Tecnologia de
Informacéo e do Sistema de Informacéo nessas empresas.

As informacdes podem vir tanto de fontes internas quanto externas. As informagoes
internas, no caso de a empresa ser de pequeno porte, seu processo sera informal, subjetivo,
com funcionamento simples, sem amostragens estatisticas complicadas. Para obter
informagdes sobre os setores externos da empresa, é preciso saber qual fonte de informacéo,
(seja interna ou externa), € razoavel, acessivel e ainda pouco dispendiosa para seu ambiente
(MORAES; ESCRIVAO FILHO, 2006).

A partir de uma revisdo de literatura o autor do presente trabalho identifica restricdes a
essas empresas de operarem com custos de operacdo reduzidos e com uma estrutura do
departamento de planejamento e controle da producdo adequada as necessidades desse
segmento quanto ao atendimento a demanda.

Além da estrutura do departamento de planejamento e controle da producédo a caréncia
de um sistema especialista de programacgdo da producdo afeta os resultados quanto ao
processo de atendimento a demanda pela complexidade do sistema de producdo dessas
empresas a partir de um sistema de planejamento adequado a operacao.

A falta de uma adequacdo da estrutura da area de planejamento e controle descrita
acaba gerando ineficiéncias que podem comprometer o negdcio a partir de fatores descritos
nesse trabalho. Qualquer perda ao longo do processo de fabricacdo pode ser desastrosa para o
negécio. Além do alto investimento hd uma complexidade em cada etapa de fabricacdo
elevada em funcdo da personalizacdo do produto realizada no Gltimo processo de fabricacéo,

processo de impressao.

1.1 Justificativa da Pesquisa

A complexidade do cenario competitivo atual induz as empresas a rever a eficiéncia e
eficacia dos processos de fabricagéo a fim de alinhar as suas estratégias competitivas.

No entanto, na literatura ha lacunas e o presente trabalho busca preencher parte delas
existentes na adequacdo de sistemas de planejamento para esse tipo de empresa e avaliar
metodologias e técnicas que apdiem essa perspectiva a partir do estudo da aderéncia desse

sistema para uma empresa de manufatura do segmento Téxtil de embalagens de rafia.
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A falta de integracdo do fluxo de informagdes no processo de tomada de deciséo, na
gestdo da producdo, é o problema mais critico das empresas do mundo contemporaneo,
principalmente quanto as informacdes pertinentes ao processo de fabricagéo.

Trata-se de um grande desafio, uma vez que a complexidade do processo de fabricacao

pode induzir a erros de diagnostico e consequentemente a decisdes tomadas erroneamente.

1.2 Delimitacéo do problema

A empresa objeto de estudo estd dentro do contexto apresentado, de modo que o
presente trabalho busca na literatura metodologias e técnicas que devem inibir o problema
abordado, validando sua aderéncia a partir da pesquisa aplicada.

O trabalho busca responder gquanto a empresa objeto de estudo, questdes pertinentes ao
tema abordadas na introducéo desse trabalho:

1. Se a empresa, a partir da estrutura de planejamento e controle da producdo proposta, se
tornaré apta a enfrentar os novos cenarios de competitividade descritos;

2. Contudo, o trabalho visa estudar o alinhamento das estratégias competitivas da empresa
objeto de estudo com o sistema de planejamento a ser proposto a partir da implantacéo e
consequentemente execucdo das atividades envolvidas no gerenciamento de seu sistema
produtivo;

3. Pretende-se também, tornar as informacGes do processo de fabricacdo precisas quanto aos
tempos de operacdo, setup, ajustes e manutencdo dos equipamentos do sistema de
producdo da empresa, que praticamente inexiste quanto aos registros nesse tipo de
empresa. O que deve ser obtido a partir de um sistema de apontamento proposto na
maquina impressora e implantado na empresa.

E evidente também que o aumento da variedade de produtos e a incidéncia de produtos
personalizados para clientes especificos, como é o caso da industria de rafia objeto de estudo,
impede que esse tipo de empresa opere com base na estratégia de atendimento a demanda
Make to Stock, ou seja, com produtos de prateleira, operando com base em um sistema de
atendimento a demanda, Make to Order, em que a programacao da producdo é preponderante
e inexistente. O presente trabalho visa propor um sistema de planejamento e controle da
producé@o com énfase a programacéo da producao.

A programacdo da producéo, nesse tipo de sistema de fabricacdo, quando realizada de

modo consistente permite adequar o atendimento a demanda desse tipo de empresa.
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Como afirmado por Souza e Voss (2007) na introducéo, as empresas evitam investir
em um processo especifico para um cliente e sim em um processo genérico que atenda ao
maior numero de clientes fazendo alteracdes especificas do processo de acordo com
particularidades relacionadas a personalizacdo dos produtos, como no caso do processo de
impressdo da empresa objeto de estudo, o que torna a programacéo da producdo fundamental
ao desempenho do processo de fabricagdo como um todo.

1.3 Objetivos da pesquisa

1.3.1 Objetivo geral

O desenvolvimento do projeto de pesquisa proposto contempla um estudo detalhado
do processo produtivo da empresa e uma revisdo bibliogréafica do tema, tendo como objetivo
propor um sistema de planejamento e controle da producdo adequado a empresa com énfase a

programacéo da producéo.

1.3.2 Objetivo especifico

Estudar o processo de fabricacdo da empresa apontando para as principais restrigdes a
partir da aplicacdo da técnica de mapeamento de fluxo de valor — MFV (Value Stream
Mapping) do Lean Manufacturing e o uso de dispositivos computacionais de apontamento e
de programacéo da producédo e analisar, para um sistema de producdo similar, a necessidade
do uso de sistemas de monitoramento, apontamento e programacao da produgdo em conjunto

com a técnica de mapeamento do fluxo de valor.

1.4 Metodologia

A pesquisa a ser desenvolvida é de carater exploratorio devendo ser desenvolvida a
partir do objeto a ser estudado “in loco”, observando e anotando as particularidades do
processo de fabricacdo da empresa.

Nessa fase, foram coletadas informacgdes junto ao empresario e colaboradores
envolvidos no processo de fabricagdo da empresa.

Segundo Gil (2002) as pesquisas exploratorias tém como objetivo proporcionar maior

familiaridade com o problema, com vistas a torna-lo mais explicito ou a constituir hipéteses.
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Pode-se dizer que estas pesquisas ttm como objetivo principal o aprimoramento de
idéias ou a descoberta de intui¢cBes. Seu planejamento é, portanto, bastante flexivel, de modo
que possibilite a consideracdo dos mais variados aspectos relativos ao fato estudado. Na
maioria dos casos, essas pesquisas envolvem:

(a) levantamento bibliogréafico;
(b) entrevistas com pessoas que tiveram experiéncias praticas com o problema pesquisado; e
(c) analise de exemplos que “estimulem a compreensdo” (SELLTIZ et al., 1967, p. 63).

Embora o planejamento da pesquisa exploratoria seja bastante flexivel, na maioria dos
casos assume a forma de pesquisa bibliografica ou de estudo de caso.

De acordo com Miguel (2007), as revisdes da literatura/pesquisa bibliografica
apresentam-se como uma atividade importante para identificar, conhecer e acompanhar o
desenvolvimento da pesquisa em determinada area do conhecimento (NORONHA;
FERREIRA, 2000), além de permitir a cobertura de uma gama de fenémenos geralmente mais
ampla do que aquela que poderia ser pesquisada diretamente (GIL, 1996). Além disso, as
revisdes permitem a identificacdo de perspectivas para pesquisas futuras, contribuindo com
sugestdes de idéias para o desenvolvimento de novos projetos de pesquisa (NORONHA,;
FERREIRA, 2000).

Ainda segundo Miguel (2007), estudo de caso é um estudo de natureza empirica que
investiga um determinado fendmeno, geralmente contemporaneo, dentro de um contexto real
de vida, quando as fronteiras entre o fenbmeno e o contexto em que ele se insere ndo sdo
claramente definidas. Trata-se de uma andlise aprofundada de um ou mais objetos (casos),
para que permita o seu amplo e detalhado conhecimento (GIL, 1996; BERTO; NAKANO,
2000). Seu objetivo é aprofundar o conhecimento acerca de um problema néo suficientemente
definido (MATTAR, 1996), visando estimular a compreensao, sugerir hipoteses e questdes ou
desenvolver a teoria. A principal tendéncia em todos o0s tipos de estudo de caso, é que estes
tentam esclarecer o motivo pelo qual uma decisdo ou um conjunto de decisdes foram
tomados, como foram implementados e com quais resultados alcangados (YIN, 2001).

A aplicagdo da técnica de Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM — Value Stream
Mapping) apoiou as informagGes coletadas, além dos dados gerados pelo sistema de
apontamento implantado.

No inicio do desenvolvimento do presente trabalho, foi instalado um Controlador
Logico Programéavel (CLP), fundamental para a coleta de informagdes e para medir o setup da

maquina de impressdo na execugdo de uma ordem de producao.
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1.5 Estrutura do trabalho

O trabalho é composto de seis capitulos:

1. No capitulo 1, uma sucinta introducdo ao contexto atual da industria de producdo por
encomenda transformadora de termoplastico, a justificativa da pesquisa, a delimitacéo

do problema, metodologia de pesquisa e objetivo geral e objetivos especificos.

2. No capitulo 2, a evolucdo histérica dos sistemas de planejamento e controle da
producéo, sua classificacdo de acordo com tipos de produto e processo, suas funcoes

béasicas e os principais sistemas de planejamento utilizados atualmente.

3. No capitulo 3, MFV — Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM - Value Stream
Mapping) e os passos para 0 mapeamento do fluxo de valor do estado atual e futuro, o
surgimento e evolucdo da Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing), os sistemas de

programacdo da producéo e sistema puxado e sistema empurrado.

4. No capitulo 4, descricdo do estudo de caso. Com dados especificos de processo

disponivel em apéndices.

5. No capitulo 5, descricdo do modelo de seqlienciamento das operacdes.

6. No capitulo 6, conclusdes e consideracdes finais.
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2. Os sistemas de producéo

2.1 Evolucao historica

Para Sipper e Bulfin (1997 apud FERNANDES; GODINHO, 2010, p.1) os sistemas de
producdo ao longo da histdria, passaram por quatro evolugdes, até atingirem um modelo
orientado ao mercado, e sdo eles:

¢ Sistema de Producao Antigo: Era caracteristico dos sumarios (Registro de estogues)

e Sistema de Producdo Feudal: Proveniente da Idade Média era caracterizado pela
producdo doméstica.

e Sistema de Producdo Europeu: Nasceu na época do renascimento, sofrendo suas
maiores alteracGes durante a revolucdo industrial e pela divisdo e especializacdo do
trabalho.

e Sistema de producdo Americano: Teve inicio com o desenvolvimento do torno

mecanico (Maudslay), que abriu portas para a industria de maquinas e ferramentas.

Ainda de acordo com 0s autores, o sistema de producdo americano aliado a producao
em larga escala passa a se chamar sistema de producdo orientado a producdo, no qual o
consumidor ndo era o centro das atengdes e, o ponto principal era eficiéncia. Com todas as
mudancas ocorridas nas décadas seguintes ao surgimento do sistema de producdo americano,
entre elas consumidores cada vez mais exigentes, disputa por novos mercados, globalizacéo, e
mudanca de costumes e habitos em funcdo das inovagdes tecnoldgicas, 0 modelo orientado a
producdo migrou para sistema de producdo orientado ao mercado. Nesse sistema o foco
passou a ser o cliente, ou seja, com a finalidade de satisfazer o mesmo as mudangas no
sistema de manufatura sdo efetuadas freqlientemente de acordo com a transformacdo das
necessidades dos consumidores que passaram a impulsionar o perfil de consumo do mercado.

De acordo com Tubino (1997) as mudancas no sistema capitalista ao longo do tempo
geraram novas abordagens e novos paradigmas produtivos, dando inicio a uma fase de
administracdo participativa e envolvimento da mé&o-de-obra no desenvolvimento de novas
técnicas produtivas. O autor ressalta também que a necessidade de se ampliar 0s mercados e a
busca pelos consumidores onde estiverem, faz com que as empresas reduzam o0s custos,
adaptando, modificando e otimizando seus processos produtivos para se manterem no jogo de

disputa pelo mercado.
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Graga (2003) afirma que nesse contexto, as empresas de bens ou servi¢cos que nao
realizarem as devidas mudangas em seus processos produtivos néo terdo espaco no mercado
globalizado. Ainda acrescenta que, as empresas devem ser flexiveis com rapidez no
atendimento das necessidades dos clientes, para isso se faz necessario a utilizacdo de técnicas
e estratégias do Planejamento e Controle da Producéo.

Para Fernandes, Godinho (2010) no decorrer dos anos, o trabalho de planejar os
sistemas de producdo se da de maneira mais complexa, devido a variedade de produtos,
processos, conceitos e mudangas de cultura quanto aos habitos e costumes influenciados pela

inovacéo tecnoldgica no mundo.

2.2 Classificacdes dos sistemas de producéo

De acordo com Johnson e Montgomery (1997 apud FERNANDES; GODINHO, 2010,
p. 2) os sistemas de producéo, sdo classificados de acordo com tipos de produto e processo,
COmMO segue:
e Sistema continuo: Com pouca variedade e alto volume
e Sistema semi-continuo: aquele em que tem uma parte significativa de produtos
repetitivos e ndo repetitivos, sendo que a producdo é sob encomenda de
produtos semi-padronizados e o fluxo é jobshop.
e Sistema intermitente: Com varias mudancas de um produto para outro no meio
dos estagios da producdo, gerando grande variedade de produtos:
a) Intermitente Flowshop: Tudo que é feito na linha seque uma
seqliéncia determinada através das diversas maquinas.
b) Intermitente Jobshop: Os itens ndo tém a mesma sequéncia

atraves das maquinas.

e Sistema Grande Projeto: Os produtos nessa classificagdo séo de alta

complexidade e as vezes Unicos.

Os dois autores ainda classificam um quarto sistema, de fluxo de materiais, no qual
ndo ha processamento, pois 0s produtos sdo apenas comprados, estocados e distribuidos.

Putnam (1983 apud 1997 apud FERNANDES; GODINHO, 2010, p. 2) demonstra na
tabela 2.1 as principais diferengas entre os sistemas jobshop e flowshop.
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Tabela 2.1 - Diferencas basicas entre os sistemas Jobshop e Flowshop.

JOBSHOP FLOWSHOP

Opera em lotes Opera em um fluxo de materiais e pegas.

Varia a produgiio variando o tamanho

. Varia a producio alterando a taxa de produgio.
dos lotes ou a frequéncia dos lotes.. P § P s

Tende a ter custos maiores de setup. Tende a ter custos menores de setup.

Materiais sdo trazidos para os
departamentos ou centros de trabalho
onde cada operagio ¢é realizada. Filas
nos centros de trabalho sAo maiores.

As operagdes de tipos diferentes s3io sequenciadas
de modo que o fluxo seja mantido. Filas sio
pequenas e variagdes tém que ser acompanhadas.

Utiliza¢io de equipamentos de uso Utilizacio de equipamentos de uso especializado
geral. (dedicado)

Fonte: Fernandes, Godinho (2010 apud PUTNAM, 1983)

J& Constable e New (1976 apud FERNANDES; GODINHO, 2010, p. 3) levam em
consideracdo trés caracteristicas basicas: estrutura do produto, da organizacdo (Linhas de
montagem, Layout) e natureza dos pedidos (Encomenda ou estoque)

Fernandes e Godinho (2010) ressaltam também a classificacdo dos sistemas de
producéo relacionada quanto a estratégia de resposta a demanda:

e Make to Stock (MTS): é a producdo para o estoque de acordo com demanda
prevista.

e Quick Response to Stock (QRTS): é a producdo para o0 estoque, com base em
uma reposicao rapida do mesmo.

e Assembly to Order (ATO): é a montagem sob encomenda.

e Make to Order (MTO): é a fabricacdo sob encomenda

e Resources to Order (RTO): sdo 0s recursos e insumos sob encomenda.

e Engineering to Order (ETO): é o projeto sob encomenda.

Todas estas estratégias tém uma posicdo de estoque isolador, ou seja, € o ponto de
desacoplamento, onde até certo ponto fabrica-se para estoque, depois para encomenda.
Lembrando que RTO tem estoques apenas de projetos e na ETO nem existe. O tempo que o
cliente espera entre o ato do pedido e o recebimento, é funcdo do lead time, é o tempo entre a
liberacdo da ordem e o instante em que a mesma foi finalizada. Com essas classificagdes, a
Figura 2.1 ilustra os sistemas de producéo descritos.

Cada uma dessas estratégias possui uma posicdo do estoque isolador de processos;
essa posicdo é chamada de ponto de desacoplamento, ou seja, até o ponto de desacoplamento

— fabrica-se para estoque e a partir dai produz-se sob encomenda.
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MAKE TO STOCK (MTS)
TR=LD

Transformacio Distribuiciio

QUICKRESPONSE TO STOCK (QRTS)
sem ponto de desacoplamento
na transformaciao
TR=LD

1

Transformacio Distribuicio

na transformacao

ﬁ VI7 QRTS com ponto de
A \/ ;. A \/ desacoplamento

Transformacio Transformacio Distribuiciio TR=LD
W PACKING TO
> ORDER (PTO)// TR=LE + LD
V INDUSTRIA

Transformacio Empacotamento  Distribuicio

§ / ASSEMBLY TO ORDER (ATO)
'\/ TR=LM+LD
Fabricacio Montagem Distribuicio DEL/MARGIRIUS

MAKE TO ORDER (MTO)
TR=LFC+LM+ LD

IESA

Suprimento Fabricacio Montagem Distribuicao

RESOURCES TO ORDER (RTO)
TR=LS+LFC+LM +LD

Suprimento Fabricacao Montagem Distribuicio COZINHASMODULARES

ENGINEERING
TO ORDER (ETO)
TR=LPr+ LS+ LFC+LM+LD

Projeto Suprimento  Fabricacio Montagem Distribuigﬁc* CAMARGO CORREA‘

= > etapas realizadas so depois que o pedido foi confirmado

= > etapas realizadas para estoque

<100

= > ponto de formaciao do estoque isolador de processos (ponto de desacoplamento)

Figura 2.1: Estratégias de resposta & demanda dos sistemas de producéo.
Fonte: Fernandes, Godinho (2010)
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As siglas da Figura 2.1 definem: TR — tempo de resposta, LD — lead time de
distribuicdo, LE — lead time de empacotamento, LM — lead time de montagem, LFC — lead
time de fabricacdo de componentes, LS — lead time de suprimento e LPr — lead time de
projeto.

Para finalizar as classificagdes, MacCarthy e Fernandes (2000 apud FERNANDES;
GODINHO, 2010, p.6) propde um modelo dos mais completos existentes, com base em
quatro grupos com doze variaveis.

De acordo com os autores a partir dos quatro grupos com doze variaveis proposto por

eles:

Caracterizacdo Geral:
a. Tamanho da organizacéo
b. Tempo de resposta
c. Nivel de repeticdo

d. Nivel de automacéo

Caracterizacdo do Produto:
a. Estrutura do produto
b. Nivel de customizacédo
c. Numero de produtos

Caracterizacéo do Processo:
a. Tipos de layout
b. Tipos de estoque de seguranca

c. Tipos de fluxo

Caracterizacdo da Montagem:
a. Tipos de montagem
b. Tipos de organizacgdo do trabalho

Os autores ainda afirmam que “enquanto o nivel de repeticdo tem um forte impacto na
escolha do sistema de controle da producdo basico a ser escolhido, as outras variaveis tém
impacto significativo sobre a complexidade do detalhamento do sistema de controle da
producao”.

A Tabela 2.2 mostra com mais detalhes as variaveis e o0s atributos que cada uma delas

assume dentro das respectivas caracteristicas.
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Tabela 2.2 - Atributos possiveis das variaveis do sistema de classificagdo de MacCarthy e Fernandes (2000)

CARACTERIZACAO GERAL

* Tamanheo da Organizacio (01)
(L) - grande numero de funcionarios;
(M) - médio nimero de funcionari
(S)—pequeno numero de funcionarios;

* Tempo de Resposta (02)

(LS+LP +LD) — se o sistemaproduz para ordem

(LDa (P%)) — se o sistemaproduz para estoque com um nivel de servico igual a P%

(LDb (P%)) — se o sistemando produz (somente compra, estoca, vende e entrega o item) e o nivel de servigo é igual a P%
(LP+ LD) - se o sistemaproduz para ordem, mas mantém estoque de matéria prima

(LS +LD) — se o sistemanéo produz, mas vende para ordem

* Nivel de Repeticiio (03)

(PC) — sistema continuo puro
(SC) — sistema semicontinuo; cada unidade de processo é continuo puro e ha combinagées das rotas entre os diferentes processos. Esse processo é
conhecido como sistemade producéo de batelada.

(MP) - produgio em massa— maioria dog itens é repetitiva

ema de produgéo repetitivo. Se pelo menos 75% dos itens sédo repetitivos, nesse caso a industriametal/mecanica é um tipico RP

stema de produgio semi-repetitivo. E considerado assim se um nimero congideravel de pecas repetitivae nio repetitiva

stema de produgéio nio repetitivo. A maioria dos itens é ndo repetitiva

(LP) Grandes Projetos

* Nivel de Automacio (04)

(N) — automacéo normal: compreende todo tipo de mecanizagéo na qual o ser humano tem um alto grau de participa¢do na operagéo ou nivel de
execugao

(F) — automagéo flexivel: tem, na operagdo ou nivel de execugdo, o controle por computador no papel principal, trabalhando em rede com
controle numérico, normalmente com alguma forma de tecnologia FMS

(R) — automagéo rigida: é o tipo encontrado em linhas de transferénciacom equipamento altamente especializado e dedicado

(M) — automagdo mista: ocorre onde o sistema de producio processaunidades com diferentesniveis de automacgéo

CARACTERIZACAO DO PROCESSO
* Tipos de layout (05)

(S)— estagéo de trabalho simples

(P) - layout por produto

(F) - layout funcional ou layout por proce
(G) - layout por grupo

(FP) - layout por posicéo fixada: os recursos (homens, equipamentos) movem-se e ndo o produto
* Tipos de estoques de seguranca (06)

(1) - estoques antes do primeiro estagio de produgio

(2)— estoques intermediarios entre os estagios de producéo

(3)— estoques depois do ultimo estagio de produgio

* Tipos de fluxo (07)

(F1)— estagio simples, por exemplo, uma maquinano centro

(F2)— estagio simples com maquinas idénticas em paralelo

(F3)— estagio simples com maquinas néo idénticas em paralelo

(F4)— processo multi-estagios unidirecional, por exemplo, o classico sistemaflow-shop

(F5)- multi-estagiosunidirecional, que permite que estagios sejam pulados (overflow)

(F6)— multi-estagios unidirecional, com maquinas iguais em paralelo

(F7)- <o multi-estagios unidirecional com maquinas idénticas em paralelo, mas permitindo que estagios sejam pulados (overflow)
(F8)— w0 multi-estagios unidirecional com maquinas néo idénticas em paralelo

(F9)- w0 multi-estagios unidirecional com maquinas ndo idénticas em paralelo, permitindo que estagios sejam pulados (overflow)

s0 multi-estagios multi direcional, por exemplo, o classico sistema job-shop
s0 multi-estagios multi direcional com maquinas idénticas em paralelo
(F12) - processo multi-estagios multi direcional com maquinas néo idénticas em paralelo

CARACTERIZACAO DO PRODUTO

* Estrutura do produto (08)

(SL) — nivel simples de produtos que néo requerem montagem

(ML) — nivel de multi-produtos que requerem montagem

* Nivel de customizacio (09)

(1) - produtos customizados, quando os clientes definem todos os parametros de design do produto
(2) - produt mi-customizados, quando os clientes definem parte do design do produto
(3) - customizacéo “mushroom”, ha um nimero de componentes ou modulos padrées que s
sistema de produgio com poucas operac
(4) - produto padrio, quando os clientesnéo mterferemno design do produto
* Nimero de produtos (10)

(S)— paraum simples produto

(M) - paramiltiplos produtos

o combinados de varias formas nos estagios finais do
s adicionais

CARACTERIZACAO DA MONTAGEM

* Tipos de Montagem (11)

(Al) — Mista (ingredientes quimicos, por exemplo)

(A2) — Montagem de um grande projeto

(A3)—Montagem de produtos pesados

(A4) — Montagem de produtos leves (equipamentos médicos) em um posto de trabalho ou em um conjunto de postos de trabalho paralelos
(A5)—Linha de montagem ritmada, onde a linhanunca para

(A6) — Linha de montagem ritmada, onde a linha para por um numero de unidades de tempo
(A7) - Linha de montagem semi-ritmada, onde a linhando para

(A8) —Linha de montagem néo ritmada do tipo I

(A9) - Linha de montagem néo ritmada do tipo IL

* Tipos de organizaciio do trabalho (12)

(I) — Trabalhadores individuais

(T) — Times de trabalho

(G) — Grupos de trabalho

Fonte: Fernandes, Godinho (2010 apud MAcCARTHY; FERNANDES, 2000).



Revisdo Bibliografica — Planejamento e Controle da Produgdo — 17

Ainda de acordo com os autores podemos classificar os sistemas com base no grau de
repetitividade:

e Um item é repetitivo se ele usar pelo menos uma porcentagem de (5%) do
tempo total disponivel.

e Um sistema de producdo € considerado repetitivo se pelo menos (75%) dos
itens forem repetitivos.

e Um sistema de producdo ndo é repetitivo quando pelo menos (75%) dos itens
ndo sejam repetitivos.

e Um sistema é semi-repetitivo quando pelo menos (25%) dos itens sdo
repetitivos e (25%) néo repetitivos.

e Um sistema é considerado de produgdo em massa se a grande maioria dos seus

itens foram repetitivos.

De acordo com Fernandes, Godinho (2010 apud MACCARTHY; FERNANDES,
2000) os niveis de repeticdo dos sistemas de manufatura se altera conforme o grau de
diversificacdo e distingdo do mix de produtos nos sistemas de producéo discretos. Segundo 0s
autores para a classificacdo dos sistemas de producdo segundo o nivel de repeticdo € relevante
definir dois conceitos: distincdo e diversificacdo. Distincdo é a habilidade de o sistema de
producdo (SP) responder a mudancas no mix de produtos dentro de uma gama de produtos
muito similares. Portanto, distingdo relaciona-se com a variedade de modelos semelhantes.
Essa habilidade depende da obtencdo de baixos tempos de setup.

Segundo Godinho e Fernandes (2010) exemplos de distingdo sdo alteragdes de cor e
tamanho na inddstria de calcados. Ja diversificacdo é a habilidade de o sistema de producao
responder a grandes mudancgas no mix de produtos dentro de uma gama de produtos muito
diferentes entre si, ou seja, 0 processo é capaz de fornecer grande variedade de produtos muito
diferentes. Portanto, diversificacdo relaciona-se com a variedade de produtos muito diferentes.
Essa habilidade depende da obtencdo de baixos tempos de setup, uso de equipamentos
universais e versateis e médo de obra versatil.

Ainda segundo Godinho e Fernandes (2010) outro conceito que ndo devemos
confundir é diferenciacdo: uma empresa possui algum produto diferenciado se ndo existe
nenhum produto similar no mercado. Uma empresa pode possuir, embora seja raro, uma linha

de produtos ao mesmo tempo diversificada, distinta e diferenciada.
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Isso significa que hd muitos produtos bem diferentes entre si (diversificacdo), cada um
deles possui vérias variantes (distin¢éo) e esses produtos ndo possuem concorrentes similares
no mercado (ou seja, sdo produtos diferenciados).

Com esses conceitos em mente, o nivel de repeticdo para os itens discretos esta
relacionado a definicdo de distincdo e diversificacdo vista e ndo diferenciacdo. Dessa forma,
em um ambiente com nivel de repeti¢do similar ao da produgdo em massa a diversificagdo é
muito baixa (inexistente) e a distingdo pode ser baixa ou média. Por outro lado, pode haver ou
ndo diferenciacdo, que é uma questdo de inovacdo. Em ambientes repetitivos a diversificacéo
deve ser baixa e a distin¢do pode ser média ou alta.

Em ambientes semi repetitivos temos uma média diversificacdo e uma alta distingéo e,
finalmente, em ambientes ndo repetitivos temos ambos, diversificacdo e distincdo, altos. A

Tabela 2.3 resume esses comentarios.

Tabela 2.3 - Grau de diversificacdo e distin¢ao dos niveis de repeticao dos sistemas de producdo discretos

Producao em Inexistente . _
’ o Baixa /Média
massa (produto unico)
Repetitivo Baixa Media/ Alta
Semi repetitivo Media Alta
Nio repetitivo Alta Alta

Fonte: Fernandes, Godinho (2010)

Para MacCarthy e Fernandes (2000 apud FERNANDES; GODINHO, 2010, p.8) ainda
em relagdo a classificacdo dos sistemas de producdo, consideram que cada sistema isolado
tem caracteristicas proprias que leva a implantacdo de um determinado sistema de controle de

acordo com a Tabela 2.4.
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Tabela 2.4 - As Variaveis e a escolha de um sistema de PCP.

et

Outras variaveis
Tamanho da
empresa

Tempo de
resposta

Nivel de
automacio

Estrutura dos

produtos

Nivel de
customizagio

NIVEL DE REPETICAO DOS SISTEMAS DE PRODUCAO

: - - Produgioem ~q - - - " Grandes
Continuo puro Semi continuo Repetitivo Semi repefitivo Niorepetitivo :
massa Projetos
Para todos os niveis de repeticio, quanto maior a empresa, mais complexas sio as atividades de PCP
=F %
LD (a—P%) LD (a— P%) LD(a—P%) LD (a—P%) LP+LD o LEE?]DLS LS+LP+LD

G G A Normal ou Normal ou .

Rigido Rigido Rigido flexivel fexivel Normal ou flexivel normal

Para todos os niveis de repeticio, as atividades de PCP para miltiplos niveis de produtos sdo muito mais complexas do que para
produtos de nivel dnico

Mushroom ou
semi
customizado

Padronizados ou
Mushroom

Padronizados
ou Mushroom

Padronizados ou
Mushroom

Produtos
padronizados

Customizado ou

. . customizado
semicustomizado

Nimero de Para todos os niveis de repeticio, as atividades de PCP para grande variedade de produtos sdo muito mais complexos do que para
produtos produtos inicos
Tipos de layout L;{g;zf’oor Layout por produto L;);g:iior Layout em grupo Layoutem grupo  Layout funcional P];:i};-ltl: g;a
Tipos de estoque - - = - - Sem estogue
P Me@) D.@@ M0 D@3 OO0 @@ gl
Tipos de fluxo A complexidade das atividades de PCP aumenta de F1 em direcdo a F12
. (A5)ou(A6) (AS)ou(A6)ou (AT7)ou(AS8)ou
Tlpt;s iz d (Al)toau d (Al);u ou (A7) ou (A7) cunio (AT)ounio (A}) ou (A4) ou (A2)
montagem esmontagem esmontagem e momETEE emEEE e nio montagem
Tlpos nie Se existe montagem, o tipo de organizacio do trabalho tem um impacto direto na maneira pela qual sera feito o balanceamento do
organizagio do
trabalho na montagem
trabalho
hs;:t.{;lll::nd:o o Uma planilha Uma planilha PERT
p cun-lrule da para controlara  para programar o kanban KanbanouPBC  PBC ou OPT MRP JCPM
taxa de fluxo trabalho -

producio

Fonte: Fernandes, Godinho (2010 apud MACCARTHY; FERNANDES, 2000).

2.3 Funcdes basicas dos sistemas de producao

Com a finalidade de alcancar os objetivos, os diversos sistemas de producéo,
englobam funcdes operacionais realizadas por pessoas, que no geral vao desde projeto do
produto até logistica, generalizando estas funcGes podem ser separadas em trés funcoes
bésicas:

Producdo: Funcdo que ndo é composta apenas por tarefas ligadas a producdo de bens e
servigos e também desde armazenagem ate logistica.

Marketing: Se encarrega de duas fungGes importantes, controla a demanda solicitada pelos
clientes e envolver os mesmos na personalizacdo de novos projetos.

Financas: Tem a missdo de alocar os recursos onde forem necessarios, bem como elaborar
constantemente orcamentos de longo prazo, em sintonia com o planejamento estratégico da
producdo. TUBINO (1997).
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A Figura 2.2 apresenta as funcbes basicas de um sistema de producdo de acordo com

Tubino (1997).

SISTEMA DE PRODUCAO I

FINANCAS MARKETING I PRODUCAO I

Figura 2.2 - Funcges basicas de um sistema de produc&o.
Fonte: Tubino (1997).

Para Corréa, Gianesi e Caon (2001) os sistemas de producédo, para obterem sucesso

devem estar aptos a dar apoio ao planejador a fim de: planejar futuras necessidades,

capacidade de producdo, suprimentos, estoques, otimizacdo e utilizacdo de recursos,

cumprirem prazos e gerar respostas rapidas.

2.4 Planejamento, controle e programacéao da producao

Corréa, Gianesi e Coan (2001) descrevem o papel dos sistemas de planejamento como:

Planejar as necessidades futuras de capacidade produtiva;

Planejar os materiais comprados;

Planejar os niveis adequados de estoques;

Programar atividades de producao;

Ser capaz de saber e de informar a respeito da situacdo dos recursos e das
ordens;

Ser capaz de prometer 0s menores prazos possiveis ao cliente e cumpri-los;

Ser capaz de reagir eficazmente.
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Ainda segundo os autores, ha questdes logisticas basicas:
e O que produzir e comprar
e Quanto produzir e comprar
e Quando produzir e comprar

e Com que recursos produzir

A Figura 2.3 ilustra a estrutura de planejamento e controle da producéo e a Figura 2.4

a estrutura do controle da producéo.

d(e:‘:ws.;:gadge Gestidvfinanc’éira v
médio prazo “de médio prazo

Planejamento da

Planejamento agregado §——P capacidade de
da producdo médio prazo

: Capacidade
Controle do suprimento 3
. ; Plano desagregado instalada
de itens com leadtime (——————— R
3 da produgao
de suprimento longo

Caso make to stock
(entrada: plano desagregado
ou previsao de demanda
de curto prazo)

Casos make to order,
Carteira de resources to order e
pedidos engineering to order

Estrutura de

produtos B Controle da produgao

Roteiros de
fabricacdo

Figura 2.3 - A estrutura do planejamento e controle da producdo.
Fonte: Fernandes, Godinho (2010).
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Ordens urgentes e inesperadas

Reagoes (p. ex., mudangas nas regras de
controle), reprogramacoes e (re}decisdes em

fungdo dos imprevistos e/ou execugao/ 4

programacao ruins, a partir do feedback
de informacoes

1. Programar a producao em
termos de itens finais

2. Programar ou
organizar/explodir as

; NAO
Entradas: carteira de necessidades em termos de relatérios
pedidos, previsao de componentes O REAL E
demanda de curto prazo, Acompanhamento dos IGUAL AO
plano desagregado da ——p» —» niveis de producao e PROGRAMADO OU

25 R 3. Controlar a
producao, lista de issiovlib it aeih estoques
materiais,roteiros de emissiofiiberacho de ordens

fabricacao etc,

ESPERADO?

4. Programar/sequenciar
as tarefas nas maquinas

SIM

5. Anélises de capacidade de

curto prazo
Volte a programar somente para o proximo periodo
ou mantenha as regras de controle

. s o - " - - - - - ——

Figura 2.4 - A estrutura do controle da producéo.
Fonte: Fernandes, Godinho (2010).

Para Corréa, Gianesi e Coan (2001) para uma empresa ser competitiva deve superar a
concorréncia quanto aos aspectos de desempenho que os nichos de mercado que opera, mais
valorizam:

e Custo percebido pelo cliente
e Velocidade de entrega

e Confiabilidade de entrega

e Flexibilidade das saidas

e Qualidade dos produtos

e Servigos prestados ao cliente
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Stevenson e Hendry (2006) sugerem que as funces tipicas de um sistema de PCP
incluem o planejamento e requisicdo de materiais, o controle de entradas e saidas, assim como
o0 planejamento e o seqiienciamento das ordens de producao.

Segundo PORTER (1999), pesquisas recentes tém mostrado que uma das areas chave
para todas as empresas de manufatura € a funcdo de controle da producéo. Isto é devido ao
fato de ser a fungdo geradora de dados necessarios em varias outras funcdes das empresas.

Martins e Laugeni (1998) relacionam a funcédo controle com o controle do processo
produtivo e da produtividade. Desta forma, a preocupacao esta em saber 0 que aconteceu em
relacdo a movimentacdo de materiais e execucdo das operagdes de producgdo, e para controle
da produtividade é necessario medir as entradas e saidas do sistema.

Tubino (2000) coloca a fungdo de acompanhamento e controle da producdo fechando
o ciclo de atividades desenvolvidas pelo planejamento e controle da producdo, dando suporte
ao sistema produtivo para garantir que as atividades planejadas e programadas para o periodo
sejam cumpridas. Com isso é possivel verificar, entre outros, os desvios ocorridos, permitindo
acOes corretivas.

Dentro da estratégia de producdo ha diversas areas que podem influenciar no melhor
desempenho da estratégia competitiva, entre as quais sdo: instalacdo, capacidade produtiva,
tecnologia, integracdo vertical, organizacdo, recursos humanos, qualidade, novos produtos e
planejamento e controle da producéo.

A area ou departamento de planejamento e controle da producdo das empresas assume
um papel de destaque no processo de gestdo da fabrica em funcdo dos recursos de manufatura
ser escasso e 0 mix de produtos, a partir de particularidades especificas, tornarem necessarios
lotes de producdo cada vez menores.

Todas as situacdes de planejamento e controle acontecem sob limitagfes de recursos.
Essas limitaces de recursos sdo usualmente:

e LimitacBes de custos;

e LimitacOes de capacidade;
e LimitacOes de tempo;

e Limitagdes de qualidade.

Apesar do planejamento e controle serem teoricamente separaveis, usualmente é
tratado em conjunto. Planejamento é o ato de estabelecer as expectativas de o que deveria

acontecer. Controle é o processo de lidar com mudancas quando elas ocorrem.
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O equilibrio entre planejamento e controle muda ao longo do tempo. Em planejamento
e controle de longo prazo, a énfase estd no planejamento agregado e no encaixe das atividades
no orcamento. No outro extremo, o planejamento e controle de curto prazo usualmente
operam dentro das limitacGes de recursos das operacdes, mas faz intervencdes na operagédo
para corresponder as mudangas em circunstancias de curto prazo.

Incertezas, tanto de fornecimento como de demanda, afetardo a complexidade das
tarefas de planejamento e controle. Envolvem tanto os tipos de produtos que serdo fabricados
como os volumes que serdo demandados.

Segundo Hallgren e Olhager (2006), estas incertezas reduzem a oportunidade de um
planejamento antecipado da producé&o.

A demanda pode ser tratada tanto como dependente quanto como independente. A
demanda dependente € relativamente previsivel porque € dependente de fatores conhecidos. A
demanda independente é menos previsivel porque depende das casualidades do mercado.

As operacOes podem responder a demanda através de:

e Obtencéo de recursos contra pedido;
e Fazer contra pedido; ou

e Fazer para estoque.

No planejamento e controle do volume e do tempo de atividades em operagdes séo
necessarias trés atividades distintas:
e Carregamento;
e Sequenciamento;

e Programacao.

O carregamento dita a quantidade de trabalho que é alocada a cada parte da operacéo.
Isso pode ser feito de forma finita ou infinita.

O seqlienciamento decide a ordem em que o trabalho sera executado na operacdo. H&
muitas regras de decisdo diferentes quanto a prioridades, que podem ajudar as operagdes a
tomar essas decisodes.

A programacdo determina quando as atividades serdo iniciadas e terminadas. Pode ser

feita tanto para trds como para frente.
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Portanto, somente a atividade gerencial de planejamento, que busca compatibilizar a
capacidade produtiva com o comportamento esperado da demanda futura fornecendo
parametros e diretrizes para que contratos de médio prazo possam ser firmados ndo permite
estabelecer padrdes de atendimento a demanda consistentes e precisos havendo a necessidade
de se adequar a atividade gerencial de controle.

O controle da produgdo € uma das funcBes gerenciais mais importantes que visa
regular o fluxo de materiais da fabrica. O controle da producédo envolve a programacao da
producdo de curto prazo com realimentacao, apos comparar o que foi programado com o que
efetivamente esta ocorrendo na fébrica.

Desse modo, ha algumas metas e beneficios da programacéo da producdo que podem
ser descritos.

Uma programacao da producdo pode determinar tanto se uma promessa de entrega
pode ser cumprida quanto identificar os periodos de tempo disponiveis para a manutencdo
preventiva e sobrecarga de trabalho.

A seqguir sdo relacionadas vantagens efetivas do processo de programacdo da
producao:

e Uma programacdo da producdo determina ao pessoal do chdo de fabrica uma relacdo
explicita do que deve ser feito de modo que 0s supervisores e gerentes podem medir seu
desempenho.

e Minimiza o estoque em processo — Work in Process — WIP.

e Minimiza o tempo de fluxo médio do sistema.

e Maximiza a utilizacdo da maquina ou do trabalhador.

e Minimiza os tempos de setup.

e Uma programacéo da produgdo pode identificar conflitos do uso de recursos, controle da
liberacdo das tarefas da producdo e assegurar que as matérias-primas requeridas estejam
ordenadas no tempo.

e Melhora a coordenacdo do aumento da produtividade e a minimizacdo dos custos
operacionais.

Reverter esse quadro requer conhecer e identificar todos os processos de fabricacdo da
empresa e realizar o apontamento dos tempos de processo a partir de controles e sistemas

especificos de medigé&o.
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Para que a programacdo da producdo se torne efetiva torna-se necessario manter o
fluxo de informagOes constante e preciso a partir dos procedimentos de apontamento da
producdo manualmente ou de forma automatizada.

Em muitas empresas, o PCP pode se tornar um grande problema. Se ndo atuar
corretamente, o PCP pode levar a um mau atendimento ao cliente, excesso de estoque, falta de
mao-de-obra, matérias-primas e componentes para atender as necessidades de produgdo, méa
utilizacdo dos equipamentos e de mdo-de-obra, alto indice de obsolescéncia de matérias-
primas, componentes ¢ de produto acabado, atrasos nas entregas e alto nivel de ‘“eventos
apaga incéndios” no chao de fabrica.

Esses sintomas de ineficiéncia do PCP sao atualmente as “restricdes” que assolam
muitas empresas e seus respectivos gerentes.

Vollman, Berry e Whybark (1997) apontam que o PCP ineficiente é uma das maiores
fontes de faléncia de empresas. I1sso acontece porque empresas com 0s sintomas apresentados
ndo sdo competitivas em relacdo aos seus concorrentes, ou seja, elas ndo conseguem
sobreviver ou aumentar suas partes de mercado. E como colocar uma pessoa sedentaria, com
habitos pouco saudaveis, para concorrer em uma corrida com um atleta profissional. Vai ser
uma competi¢cdo sem chances. Por outro lado, uma empresa que investe em uma estrutura do
PCP eficiente e adequada ao negdcio pode obter uma série de beneficios, tais como:

e Reducdo de estoques de matérias-primas, produtos em processo e produtos
acabados, sem afetar a capacidade de producdo e entrega do produto ao cliente.
Este € um grande beneficio porque, entre outras coisas, reduz o uso de capital
aplicado em materiais. 1sso permite que a empresa tenha o mesmo lucro, com
uma quantidade menor de investimentos em estoques. Existem aspectos de
qualidade também envolvidos na reducdo dos estoques, pois 0s problemas de
qualidade ndo ficam escondidos nos grandes lotes de producdo que geram
esses estoques, sendo mais facil detectar o problema e corrigir as causas da sua
concorréncia.

e Reducéo de custos, devido a um melhor aproveitamento da mao-de-obra e dos
equipamentos. E a filosofia de “fazer muito mais com os mesmos recursos”.
Sem davida, isso coloca a empresa em uma situagdo bastante competitiva, pois
pode manter o pre¢o do seu produto compativel com o do mercado e obter
maior lucratividade ou diminuir o pre¢co de seu produto, mantendo a
lucratividade de cada produto unitario, mas vendendo mais, aumentando o

lucro global e ampliando o seu segmento no mercado.
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e Aumento da flexibilidade de entrega do produto, quando ocorrem variagdes
nos pedidos dos clientes. 1sso acontece quando existe um bom planejamento
estratégico de pontos de armazenagem e niveis de estoques ao longo do
processo produtivo, associados a um bom gerenciamento da capacidade dos
recursos de producao. Isso significa determinar onde, quanto e quando os itens
(matérias-primas, componentes ou produtos acabados) devem estar estocados
para atender as necessidades, sem formar um volume grande de estoques.

Atualmente, de acordo com a literatura, quatro s&o os principais sistemas de
planejamento:
1. Justin Time (JIT);
2. Manufacturing Requirements Planning (MRPII);
3. Optimized Technology Production (OPT);
4. Period Batch Control (PBC).

2.4.1 Justin Time

O Just In Time (JIT) surgiu no Japdo em meados da década de 70, sendo sua idéia
basica e desenvolvimento creditado a Toyota Motor Company, que buscava um sistema de
administracdo que pudesse coordenar a produgdo com a demanda especifica de diferentes
modelos e cores de veiculos, com um minimo atraso.

Segundo Schonberger (1994), a implementacdo do Just in Time provoca uma reducao
gradual no nivel de estoques, 0 que revela problemas, e forca os trabalhadores a buscarem
solugdes rapidamente, tornando a multifuncionalidade uma qualificag&o essencial.

Algumas expressdes sdo geralmente usadas para traduzir aspectos da filosofia Just In
Time: eliminacdo de estoques, eliminacdo de desperdicios, manufatura de fluxo continuo,
esforgo continuo na resolugdo de problemas, melhoria continua dos processos.

O termo Just In Time, que em portugués significa “no momento exato”, ou, na
linguagem cotidiana, "em cima da hora", € um sistema de producdo cuja idéia principal €
fabricar produtos na quantidade necessaria, no momento exato em que o item foi requisitado,
entendendo-se, aqui, que a exigéncia pode ter origem interna ou externa a fabrica, do mercado
consumidor, por exemplo. No caso da exigéncia interna, ela é feita por uma estacdo de

trabalho subseqtiente aquela em que o item é produzido.
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Num ambiente JIT, o planejamento da producdo se faz tdo necessario quanto em
qualquer outro ambiente, ja que um sistema de manufatura JIT precisa saber quais 0s niveis
necessarios de materiais, mado-de-obra e equipamentos.

O principio basico da filosofia JIT, no que diz respeito a producao é atender de forma
rapida e flexivel & variacdo de demanda do mercado, produzindo normalmente em lotes de
pequena dimensdo. O planejamento e programacdo da producdo dentro do contexto da
filosofia JIT procura adequar a demanda esperada as possibilidades do sistema produtivo. Este
objetivo € alcancado através da utilizacdo da técnica de producéo nivelada (GABELA, 1995).

Através do conceito de producdo nivelada, as linhas de produgdo podem produzir
vérios produtos diferentes a cada dia, atendendo & demanda do mercado. E fundamental para a
utilizacdo da producdo nivelada que se busque a reducdo dos tempos envolvidos nos
processos.

Corréa e Gianesi (1993) observam que a utilizacdo do conceito de producédo nivelada
envolve duas fases:

e A programacdo mensal, adaptando a producdo mensal as variacbes da demanda ao
longo do ano;

e A programacdo diaria da producdo, que adapta a producdo diaria as variacdes da
demanda ao longo do més.

242 MRP 11

O sistema MRP "Material Requirements Planning” — (Planejamento das necessidades
de materiais) surgiu durante a década de 60, com o0 objetivo de executar computacionalmente
a atividade de planejamento das necessidades de materiais, permitindo assim determinar,
precisa e rapidamente, as prioridades das ordens de compra e fabricacao.

O sistema MRP Il "Manufacturing Resources Planning” — (Planejamento dos
Recursos da Manufatura) é a evolucdo natural da logica do sistema MRP, com a extenséo do
conceito de calculo das necessidades ao planejamento dos demais recursos de manufatura e
ndo mais apenas dos recursos materiais.

Corréa e Gianesi (1993) definem MRP Il como: "um sistema hierarquico de
administracdo da producdo, em que os planos de longo prazo de producgéo, agregados (que
contemplam niveis globais de producgdo e setores produtivos), sdo sucessivamente detalhados

até se chegar ao nivel do planejamento de componentes e maquinas especificas".
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Correll (1995) sugere que, com 0 objetivo de se evitar a simples automacgdo dos

processos existentes, efetue-se a reengenharia dos processos da empresas, antes da instalacéo

de um sistema MRPII.

O sistema MRP 1l é um sistema integrado de planejamento e programacdo da

producdo, baseado no uso de computadores. Estes softwares sdo estruturados de forma

modular, possuindo diversos modulos que variam em especializacdo e nimeros. No entanto,

pode-se afirmar que os modulos principais do MRP Il séo:

Maodulo de planejamento da producéo (production planning);

Modulo de planejamento mestre da produgdo (master production schedule ou MPS);
Modulo de calculo de necessidade de materiais (material requirements planning ou
MRP);

Maodulo de célculo de necessidade de capacidade (capacity requirements planning ou
CRP);

Modulo de controle de fabrica (shop floor control ou SFC)

Os modulos principais relacionam-se, possibilitando um circuito fechado de

informacdes.

Corréa e Gianesi (1993) destacam algumas das principais caracteristicas do sistema

MRP II:

1.

E um sistema no qual a tomada de decisdo é bastante centralizada o que pode
influenciar a capacidade de resolugdes locais de problema, além de ndo criar um
ambiente adequado para o envolvimento e comprometimento da mdao-de-obra na
resolucéo de problemas.

O MRP Il é um sistema de planejamento "infinito", ou seja, ndo considera as
restricdes de capacidade dos recursos.

Os lead time dos itens sdo dados de entrada do sistema e sdo considerados fixos para
efeito de programacdo; como conforme a situacdo da fabrica, os lead time pode mudar,
de acordo com a situacdo das filas do sistema, os dados usados podem perder a
validade.

O MRP Il parte das datas solicitadas de entrega de pedidos e calcula as necessidades
de materiais para cumpri-las, programando as atividades da frente para tras no tempo,
com o objetivo de realiza-las sempre na data mais tarde possivel. Este procedimento
torna o sistema mais suscetivel a fatores como: atrasos, quebra de maquinas e

problemas de qualidade.
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As criticas mais comuns que sdo feitas ao sistema MRP I, dizem respeito: a sua
complexidade e dificuldade de adaptd-lo as necessidades das empresas; ao nivel de
acuracidade exigidos dos dados; o fato do sistema assumir capacidade infinita em todos os
centros produtivos e ndo enfatizar o envolvimento da mao-de-obra no processo.

No entanto, alguns fatores positivos séo ditos do sistema MRP Il, entre os quais se
podem citar: a introducdo dos conceitos de demanda dependente; ser um sistema de
informacdes integrado, e a disponibilidade de um grande ndmero de informacgdes para 0s
diversos setores da empresa.

Bowman (1991) e Corréa e Gianesi (1993) citam alguns pontos fundamentais que
devem ser obedecidos para que se tenha uma implementacdo bem sucedida de um sistema
MRP II:

e Possuir uma clara definicdo dos objetivos do sistema e dos parametros que podem
medir seu desempenho;

e Um intenso programa de treinamento da mao-de-obra sobre os objetivos e
funcionamento do sistema;

o Possuir uma base de dados acurada e atualizada, com relacdo a estruturas de produtos,

registros de estoques e lead time.

2.4.3 Tecnologia de Otimizacdo da Producéo (Optimized Technology Production — OPT)

Teoria das Restricbes (Theory of Constraints — TOC), também conhecida como
Gerenciamento das Restri¢cbes (GDR) foi criada pelo fisico israelense Elyahu M. Goldratt no
inicio dos anos 70 em Israel. Pode ser considerada como uma alternativa de teoria
desenvolvida anteriormente pelo préprio Goldratt, denominada de OPT (Optimized
Production Technology).

O OPT além de auxiliar as empresas na redugdo dos seus “lead-times” (da ordem de
30%) e dos estoques (de 40 a 75%), também facilita a flexibilidade do sistema produtivo para
alterar o seu mix de producgéo. Inicialmente, a OPT foi concebida como uma técnica de
planejamento da producdo, com énfase na administracdo de gargalos e na sincronizacdo da
manufatura. Esta técnica esta apoiada em um algoritmo sofisticado, na forma de um software,
chamado software OPT.

Ap0s varios anos de divulgacdo do método, Goldratt focalizou sua atencdo ndo em
termos de software, mas sim em idéias, surgindo a TOC, a qual amplia o pensamento OPT
(RODRIGUES, 1990).
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Pode-se afirmar que a grande obra responsavel pela difusdo do conceito para grande
parte do mundo foi a publicacdo em 1984 nos Estados Unidos do livro “A Meta”
(GOLDRATT; COX, 1994).

Segundo Goldratt et al (1994), a verdadeira meta de uma empresa é ganhar dinheiro,
tanto no presente quanto no futuro, sendo que todas as outras agdes que a empresa tomar é
decorréncia desta. No entanto, existem restricdes que limitam o alcance da meta. Como estas
restricdes tém a caracteristica de serem geneéricas ou comuns para qualquer empresa, Goldratt
criou trés tipologias que divide a teoria das restricdes: Restricbes Fisicas ou de capacidade,
sdo aquelas que limitam o alcance da meta da empresa, por ndo conseguir atender a demanda
existente; Restricdes de Mercado estdo associadas a uma condi¢cdo onde a demanda é menor
que a capacidade produtiva da empresa; e Restricbes Politicas que aparecem na forma de
praticas gerenciais que limitam a atuacdo da empresa em busca de sua meta.

Uma caracteristica importante das restricbes é que mudam frequentemente de lugar.
Como a organizacdo é um sistema dindmico e, a0 mesmo tempo, impossivel de ser
balanceada na medida em que uma etapa do processo, entdo restricdo, deixa de sé-lo, surge
automaticamente outra etapa do processo que retorna uma nova restricdo, ou entéo a restricdo
deixaré de ser fisica e passara a ser de mercado ou ate politica.

Dentro desta logica, a TOC parte, de forma sistémica, em busca de solugdo para
melhorar o desempenho para o alcance da meta, na medida em que vai removendo as
restricdes, uma apos a outra.

A relacdo entre varios estagios em um processo €, freqiientemente, definida como grau
de compactacdo no processo. Processos considerados muito compactos, tais como linhas de
montagem, possui um alto grau de dependéncia entre 0s estadgios. Em outras palavras, se a
producdo para devido a um problema de quebra de méaquina em um estagio inicial do
processo, o trabalho para imediatamente em todas as operagdes subsequentes. Esse alto grau
de dependéncia entre os estagios é causado pela falta de pulmdes de estoques entre os estagios
adjacentes quando necessario. Quanto maior o pulmdo, maior a independéncia entre 0s
estagios de producao e mais frouxo sera o processo.

A capacidade de cada estagio em um processo com Varios estadgios pode variar
freqiientemente por inumeras raz@es, incluindo diferentes taxas de saida dos diferentes
equipamentos que compdem o processo global. Nestas situacdes, 0 estagio do processo com a

menor capacidade é denominado gargalo do processo.
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Adicionando mais capacidade para aliviar o gargalo em um estagio do processo, 0
gargalo deve provavelmente se mover para outro estagio. E importante sabermos que so ird
existir gargalo no processo produtivo se a demanda for maior que a produtividade da
organizacdo. A Teoria das Restri¢cdes - TOC (GOLDRATT, COX IlI; 1997), € um modelo de
otimizagdo do ganho e de minimizacdo de despesas operacionais (todo o dinheiro que o
sistema gasta transformando inventario em ganho) e de nivel de inventério (todo o dinheiro
que o sistema investe na compra de coisas que pretende vender). Entretanto, todas as
empresas tém, pelo menos, um fator que limite seu ganho (throughput - indice pelo qual o
sistema gera dinheiro através das vendas); do contrario, seu desempenho poderia ser
melhorado indefinidamente. Remover a restricdo e melhorar a performance da organizacéo
deve ser 0 objetivo da administracéo.

A TOC tem por objetivo basico assegurar o melhor desempenho econémico-financeiro
das Organizagdes (a meta ¢ ganhar dinheiro “hoje” ¢ no “futuro”) através da utilizagdo
sistematica e abordagem dos cinco passos de melhorias da TOC baseado nas restricbes do
sistema produtivo. (ANTUNES, 1998). O Gerenciamento das Restricdes tem seu maior
impacto na medida em que permite aos gerentes desenvolver uma visao da organizacdo como
sistema, contréria a visdo do gerenciamento tradicional que consiste em otimizar o
desempenho de cada departamento de forma isolada. (COX 11l e SPENCER, 2002, p.66).

Segundo Cox Il e Spencer (2002) s&o cinco 0s passos que auxiliam o0s
administradores a identificarem e superarem as restricdes:

a) ldentificar a (s) restricdo (s) do sistema — Em uma fabrica havera sempre um recurso que
limita o seu fluxo méximo, como numa corrente ha sempre um elo mais fraco. Para poder
aumentar o desempenho do sistema e aumentar a resisténcia da corrente € necessario
identificar o elo mais fraco;

b) Decidir como Explorar a (s) restricdo (s) do sistema - O recurso que limita o
desempenho da féabrica foi identificado no passo anterior, agora é necessario tirar 0 maximo
possivel dele. A analise de valor permite encontrar maneiras alternativas de produzir as pecas
descarregando parte da producéo da restricdo para outros equipamentos ou terceirizando-os;

¢) Subordinar tudo a decisdo acima - Os outros recursos devem trabalhar ao passo da
restricdo, e ndo mais rapido ou mais devagar. Eles ndo podem deixar faltar material para a
restricdo trabalhar, pois assim ela pararia e o desempenho do sistema seria afetado
negativamente. Por outro lado, os recursos ndo restritivos e ndo devem trabalhar mais rapido
que a restri¢do, pois ndo estariam aumentando o nivel de producdo da linha, estariam apenas

aumentando o nivel do estoque em processo;
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d) Elevar a (s) restricdo (s) do sistema - No segundo passo houve uma tentativa de tirar o
maximo da restricdo. Nesta etapa foram consideradas as varias alternativas para investir mais
na restricdo: mais turnos, mais um recurso idéntico, etc. Enfim, melhorar o desempenho da
restricdo. A andlise de valor permite encontrar maneiras de elevar como também de quebrar a
restricao; e

e) Se no passo anterior uma restri¢cdo foi quebrada - volte a primeira etapa, mas nao deixe
gue a inércia cause uma restricao no sistema. Toda vez que uma restricdo é rompida surge
um novo sistema de restricdes que governara o sistema.

Para Goldratt e Cox Il (1997) existem nove principios caracterizados de acordo com o
pressuposto de que toda linha de producdo possui gargalos e de que sempre havera num dado
momento, aquele de maior poder restritivo. Os principios adotados para a otimizacdo da
producdo séo:

a) Balancear o fluxo e ndo a capacidade — a TOC advoga contra o balanceamento da
capacidade e a favor de um balanceamento do fluxo de producéo na fabrica. Assim, a énfase
recai sobre o fluxo de materiais e ndo sobre a capacidade instalada dos recursos. Isto sO é
possivel através da identificacdo dos gargalos (restricbes) do sistema, ou seja, dos recursos
que vao limitar o fluxo do sistema como um todo;

b) O nivel de utiliza¢do de um recurso néo restricdo ndo é determinado pelo seu proéprio
potencial e sim por outra restricao do sistema - esse principio determina que a utilizacdo de
um recurso nao-restricdo seja parametrizada em funcdo das restricBes existentes no sistema,
ou seja, pelos recursos internos com capacidades limitadas ou pela limitacdo de demanda do
mercado;

c) A utilizacao e ativacdo de um recurso ndo sdo sinbnimos - esse principio é estabelecido
a partir do emprego de dois conceitos distintos: utilizacdo e ativacdo. A utilizacdo
corresponde ao uso de um recurso nao-restricdo de acordo com a capacidade do recurso
restricdo. A ativacdo corresponde ao uso de um recurso ndo restricdo em volume superior a
requerida pelo recurso restricdo. A ativacdo de um recurso mais do que suficiente para
alimentar um recurso gargalo limitante, segundo o enfoque da teoria das restricbes, ndo
contribui com os objetivos da otimizacdo da producéo, pelo contrério, prejudica. O fluxo se
mantém constante limitado pelo recurso gargalo, gerando estoque que aumenta as despesas
operacionais. Esse principio ndo é aplicado nas formas convencionais de programacao de

producdo;
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d) Uma hora perdida no gargalo ¢ uma hora perdida no sistema inteiro — qualquer tempo
perdido no gargalo seja através da preparacdo de maquinas, da producdo de unidades
defeituosas, ou da fabricacdo de produtos ndo demandados pelo mercado, diminui o tempo
total restrito disponivel para atender o volume maximo possivel do sistema, determinado
justamente pelo recurso restritivo;

e) Uma hora economizada onde ndo € gargalo é apenas uma ilusdo — conforme
mencionado no item anterior é importante toda a economia de tempo nos recursos gargalos.
Assim como 0s recursos restritivos determinam o ritmo de producdo dos ndo restritivos, ndo
existe nenhum beneficio na economia de tempo nestes Gltimos, ja que tal economia de tempo
redunda na ociosidade deste recurso;

f) Os gargalos governam o ganho e o inventario - conforme exposto acima, conclui-se que
0S recursos restritivos (restricdes ou gargalos) determinam o ritmo do sistema e o ganho, bem
como os nhiveis de estoque, pois estes sdo dimensionados e localizados em postos especificos
de forma que seja possivel isolar os gargalos de flutuacGes estatisticas provocadas pelos
recursos ndo gargalos que os alimentam. E preciso evitar que atrasos causados pela flutuacao
estatistica ou por efeitos aleatdrios causem paradas no gargalo, criando um time buffer
(estoque pulméo) antes do mesmo;

g) O lote de transferéncia ndo pode e muitas vezes ndo deve ser igual ao lote de
processamento - o lote de processamento diz respeito ao tamanho de lote que vai ser
processado completamente em determinado recurso, antes que este seja re-preparado para o
processamento de outro item. O lote de transferéncia corresponde ao tamanho do lote que vai
sendo transferido para uma proxima operacdo. No modelo da TOC, os lotes de processamento
e de transferéncia ndo precisam ser iguais. Isso permite dividir os lotes e reduzir o tempo de
passagem dos produtos pela fabrica;

h) Lote de processamento deve ser variavel e ndo fixo - a maioria dos sistemas tradicionais
assume que o tamanho do lote deve ser 0 mesmo para todas as operagdes de fabricacdo do
produto. Isso conduz a um problema de escolha do tamanho a ser adotado, uma vez que as
caracteristicas das operagfes individuais podem conduzir a um calculo diferenciado. No
modelo da TOC os lotes de processamento podem variar de uma operagéo para a outra;

i) Os programas devem ser estabelecidos considerando todas as restricdes
simultaneamente - a programacéo da producdo ao responder as questdes: O que? e Quando
produzir? Deve levar em consideragdo o conjunto de restri¢cOes existentes. Nesse aspecto da
programagao da produgdo, devera ser observado o tratamento dado aos “lead times”, que

correspondem aos tempos de re-suprimento.
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Os sistemas tradicionais sdo baseados no pressuposto que os “lead times” podem ser
estabelecidos antes do processo e planejamento. Assim, eles se constituem em dados para
alimentar o sistema de planejamento da producdo. No modelo da TOC os “lead times” sdo
estabelecidos em funcdo de como a producédo é programada, ou seja, eles sdo resultados do

processo de planejamento da producéo.

2.4.4 Sistema de Fluxo Programado — Period Batch Control (PBC)

O PBC — “Period Batch Control”, criado por um consultor inglés chamado R. J. Gigli
é um sistema de coordenacéo de ordens de fluxo programado, que transforma as necessidades
do MPS - Planejamento Mestre da Producdo em necessidade de componentes. Essa
transformacéo € realizada por um departamento de PCP centralizado, caracterizando assim
um sistema de producdo empurrada (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2007).

Segundo Corréa, Gianesi (2001), o Planejamento Mestre da Producdo (MPS) é o
responsavel por gerenciar a demanda com 0s insumos da empresa, programando as
quantidades corretas de producdo dos produtos finais.

Para Fernandes, Godinho (2010) o MPS (Master Production Schedule) é a primeira
das tarefas do planejamento e controle da producdo, tem como objetivos determinar quais e
gue quantidades de produtos finais devem ser produzidas.

A facilidade no estabelecimento de um sistema (MPS) tem relacdo direta com o nivel
de repeti¢do, uma vez que quanto maior o nivel de repeti¢cdo mais facil a implantacéo.

Para Souza (2003) o Planejamento Mestre da Producdo, objetiva separar todos 0s
planos produtivos estratégicos de longo prazo, em planos mais detalhados de produtos
acabados para médio prazo.

Assim, o PMP tem ligacdo com os produtos acabados da empresa. Porém, quando o0 a
guantidade de produtos for grande, ndo é aconselhavel que se faca um planejamento da
formacdo dos estoques para todas as combinagdes possiveis.

Deve se tentar reduzir o nimero descendo um nivel no Planejamento Mestre da
Producéo, elaborando um PMP para cada opcdo de componente, e ndo um para cada produto

acabado.
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O funcionamento basico do PBC - Period Batch Control € o seguinte:
* Parte-se de um MPS definido para ciclos de igual tamanho — a partir da carteira de pedidos
ou previsdo de vendas;
* Faz-se a exploséo para definir as quantidades a serem produzidas de cada item dentro do
ciclo;
« Atribui-se tempo para cada etapa do processo — essa atribuicdo é repetida para todos os

ciclos.

Para se reduzir o lead time, basta se reduzir o tamanho do ciclo.

De acordo com Burbidge (1975), trabalhar com ciclos curtos torna o sistema PBC
mais flexivel e capaz de seguir rapidamente as alteracbes na demanda com menor nivel de
estoque em processo.

Por meio do seu funcionamento, pode-se perceber que a utilizacdo do sistema PBC

requer algumas condigdes, as quais sdo citadas por Burbidge (1994):

* O tempo de processamento de todos os produtos deve ser menor que um periodo (portanto,
itens com altos tempos de processamento que ndo conseguem ser reduzidos ndo podem ser

controlados pelo PBC);

* O tempo de setup deve ser reduzido principalmente quando se desejar trabalhar com

periodos mais curtos (e com isso reduzir o lead time);

* Os “lead times” de compra devem ser menores que um periodo (altos lead time de

suprimentos inviabiliza o uso do PBC para controlar estes itens).

Towill (1997) descreve como um dos principios de uma boa prética do controle de
fluxo de material entre cadeias de suprimentos o uso do sistema PBC.
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3. Sistema Toyota de Producao

3.1 Historico e contextualizagdo

No ano de 1926, Toyoda Sakichi (1867 - 1930) funda a Toyoda Spinning &
Weaving e a Toyoda Automatic Loom Works Ltda.

Toyoda Sakichi foi para os EUA pela primeira vez em 1910, quando a industria
automobilistica estava comecando (0 modelo T de Ford estava no mercado ha dois
anos). A popularidade dos carros estava em alta e muitas empresas queriam produzi-los.
Permaneceu na América por quatro meses e, em seu retorno ao Japdo, dizia estarem,
entdo, na era dos automoveis (Ohno, 1988).

Em concordancia com o desejo de Toyoda Sakichi, seu filho, Toyoda Kiichiro
entrou no ramo de automdveis e, em 1933, anunciou 0 objetivo de desenvolver
internamente carros de passageiros.

Em 1936, o governo japonés criou uma lei de protecdo aos fabricantes
domeésticos de automdveis frente a concorréncia externa e, em 1937, Toyoda Kiichiro
funda a Toyota Motor Company.

Em 1942, a Toyoda Spinning & Weaving, empresa do ramo Téxtil, fundada por
Toyoda Sakichi (o fundador da Toyota), foi dissolvida e, um ano depois, em 1943,
Taiichi Ohno foi transferido para a Toyota Motor Company.

O Sistema Toyota de Producdo nasceu da necessidade. Restricbes de mercado
requereram a producdo de pequenas quantidades de muitas variedades de itens, sob
condicdes de baixa demanda. Sua implementacdo comecou logo ap6s a Segunda Guerra
Mundial, mas despertou atencdo mundial para a industria japonesa depois da crise do
petroleo ao final de 1973.

O dia 15 de agosto de 1945, dia em que o Japdo perdeu a Guerra, marcou
também um novo comeco para a Toyota. Seu presidente a época, Toyoda Kiichiro,
considerado como o pai da inddstria automobilistica japonesa, langou o seguinte
desafio: "Alcancar a América em trés anos". De outra maneira, a industria
automobilistica japonesa nédo sobreviveria (OHNO, 1988).

Em 1937, um trabalhador alemao produzia trés vezes o que fazia um japonés. A
razao entre americanos e alemées era a mesma. Isto fazia com que a razéo entre a forga

de trabalho japonesa e americana ficasse em 1 para 9.
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Ou seja, 0 povo japonés estava perdendo algo. O pensamento que vingou no pais
era de que, se pudesse eliminar a perda, a produtividade poderia se multiplicar por dez.
Esta idéia marcou o inicio do Sistema Toyota de Producdo (OHNO, 1988).

Como a meta estava clara, a atividade na Toyota se mostrou focalizada e
vigorosa: buscar um novo método de producdo que poderia eliminar perdas e ajudar a
alcancar a América em trés anos.

Essa meta ndo foi atingida em trés anos. Toyoda e Ohno levaram mais de 20
anos para implementar completamente essas idéias, mas o impacto foi enorme, com
consequéncias positivas para a produtividade, qualidade e velocidade de resposta as
demandas de mercado. E em 1980 j& era hegemdnico o modelo japonés.

Em 1947, as maquinas comecaram a ser arranjadas de forma que um operador
trabalhasse em trés ou quatro maquinas ao longo do processo (operador multifuncional),
0 que gerou sérias resisténcias por parte dos trabalhadores.

Apo6s a Segunda Guerra, pressionada pela depressdo, a Toyota demitiu um
quarto de sua forca de trabalho, gerando uma enorme crise (houve trés meses de
disputas trabalhistas devido a redu¢des de mao-de-obra).

Esta atitude teve duas consequliéncias: o afastamento do presidente da empresa
(pedido de demisséo de Toyoda Kiichiro) e a construcdo de um novo modelo de relagdo
capital-trabalho que acabou se tornando a férmula japonesa, com seus elementos
caracteristicos como emprego Vvitalicio, promocdes por critérios de antigiidade e
participacdo nos lucros (MONDEN, 1984).

Com a guerra da Coréia, em 1950, a indUstria japonesa comeca a recuperar seu
vigor. Na primavera de 1950, o jovem engenheiro Eiji Toyoda empreendeu uma visita
de trés meses as instalacdes da Ford em Detroit.

De volta ao seu pais, Toyoda e o seu especialista em producdo, Taiichi Ohno,
refletiram sobre o observado na Ford e concluiram que a producdo em massa ndo
poderia funcionar bem no Japdo. Desta reflexdo nasceu o que ficou conhecido por
Sistema Toyota de Producéo.

Por décadas, na seqliéncia da Segunda Guerra, 0s ocidentais cortaram custos
pela producdo em massa de pouca variedade de carros. Isto era um estilo americano de
trabalho, ndo japonés. O problema do Japdo era como cortar custos, produzindo um

pequeno nimero de muitos tipos de carros.
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Os problemas para a producdo em larga escala no Japédo seriam:
* O mercado doméstico era pequeno e exigia uma gama muito grande de tipos de
produtos;
* A compra de tecnologia no exterior era economicamente impraticavel,

* A possibilidade de exportacdo era remota.

Para contornar parte das dificuldades, o Ministério da Industria e Comeércio
japonés (MITI) prop6s uma série de planos protegendo o mercado interno e for¢ando a
fusdo das industrias locais.

Em 1956, Ohno visitou, nos EUA, as plantas da GM, Ford e outras empresas.
Sua maior impressdo, poréem, foi com o sistema de supermercados prevalecente na
América, que tinha chegado ao Japdo por volta de 1950 e ja era pesquisado no pais
anteriormente. Fez, entdo, uma conexdo entre supermercado e Just in Time (JIT),
surgindo a idéia do sistema kanban, que levou dez anos para se estabelecer por
completo na Toyota Motor Company. Em 1963, configurou-se o inicio do kanban
externo, ou seja, com partes entregues pelos fornecedores.

Como mencionado anteriormente, a crise de 1973, seguida por uma recessdo,
afetou toda a economia japonesa, que experimentou crescimento zero, a partir de 1974.
Porém, na Toyota Motor Company, houve crescimento nos anos de 1975, 1976 e 1977,
e isto levou as pessoas a quererem saber o0 que acontecia na Toyota. Quando o
crescimento rapido parou, tornou-se 6bvio que a imitacdo do sistema tradicional de
producdo em massa, americano, podia se tornar perigoso. E a economia industrial
japonesa rendeu-se, entdo, a légica do Just in Time.

Ohno (1997) considera que o Sistema Toyota de Producdo (STP) evoluiu da
necessidade, uma vez que certas restricbes de mercado exigiram a producdo de
pequenas quantidades de muitas variedades com demanda reduzida. Esta restricdo
aliada a crise do petroleo nos meados dos anos 70, fez com que 0s gerentes japoneses
“acordassem”. Diante do exposto e notando a eficiéncia que a Toyota estava
conseguindo com o combate e/ou eliminacdo dos desperdicios, o Sistema Toyota de
Producdo comecou a ser difundido nas industrias. Tal difusdo de pensamento resultou
na criagdo de novos métodos de producdo e administracdo, conseguindo,

simultaneamente, produzir modelos em pequena escala a baixo custo.
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Esse sistema de gestdo da producéo veio a ser caracterizado, na década de 1990,
como Manufatura ou Producdo Enxuta, termo traduzido da expresséo inglesa Lean
Manufacturing anos depois.

Esta definicdo, que consiste em produzir com 0 maximo de economia de
recursos e minimo de perdas, atribuido a John Krafcik, pesquisador do IMVP —
International Motor Vehicle Program (WOMACK et al., 1992).

Womack e Jones (1998) definem a Manufatura Enxuta (ME) como uma
abordagem que busca uma forma melhor de organizar e gerenciar os relacionamentos de
uma empresa com seus clientes, cadeia de fornecedores, desenvolvimento de produtos e
operacOes de producdo, segundo a qual é possivel fazer cada vez mais com cada vez
menos. Para Womack e Jones (1998), perda € a utilizacdo ineficaz de um determinado
recurso que ocorre ao longo da cadeia de valor de um determinado produto ou servico.

A implantagéo do sistema Lean Manufacturing requer uma abordagem sistémica
na qual, uma série de aspectos da empresa é modificada. Alguns sdo pré-requisitos para
a implantacéo, dentre eles (CORREA; GIANESI, 1993):

Comprometimento da alta administracdo: mudanca para a mentalidade enxuta;

Estrutura organizacional: especialistas devem capacitar os operadores a assumir

responsabilidades;

Organizacdo do trabalho: ambiente de trabalho que favorece flexibilidade,

comunicacdo e trabalho em equipe;

Conhecimento de processos e fluxos: compilacdo de fluxos de materiais e

informagdes.

Ohno (1997), Shingo (1996), Womack e Jones (1998) classificaram o0s
desperdicios em sete tipos:

- Superproducdo: esta relacionado ao fato de produzir mais do que a quantidade
exigida pelo mercado.

- Espera: é a atividade de ter que esperar por determinada peca, gerando desperdicio de
tempo. Refere-se tanto a matéria-prima, quanto aos produtos semi-acabados que
esperam pelo processo, assim para a acumulagdo excessiva dos estoques a serem
entregues

- Transporte: operacOes de transporte para distancias maiores do que as necessarias,

taxas e mudangas sdo perdas que prejudicam as entregas nas datas certas ao cliente.

Como o transporte é somente a movimentagdo de produtos e ndo agrega valor, deve
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ser evitado sempre que possivel. Simples mudangas no layout diminuem a
necessidade de transporte.

- Processamento: a atividade de acrescentar ao processo mais “trabalho” ou esforg¢o do
que o requerido pelas especificacGes do cliente também é considerado desperdicio.
Com a adogdo do fluxo de pecas unitarias no processo precedente, os produtos
podem ser removidos automaticamente e transferidos em uma Unica direcdo ao
processo seguinte (Shingo, 1996).

- Estoque: quando ocorre excesso de fornecimento de pecgas entre processos, ou muitas
pecas sdo entregues pelos fornecedores, com o intuito de abastecer a fabrica, ocorre o
inventario, gerando capital de giro para a sua manutencdo e caracteriza dinheiro
parado.

- Defeitos: provocam retrabalhos, custo de recupera¢do ou mesmo a perda total de
material e esforco, além do risco elevado de perder o cliente caso o produto
defeituoso chegue até ele. O importante é detectar o problema na raiz para evitar que
os defeitos ocorram.

- Movimentacdo desnecessaria: esse item estd relacionado a desorganizacdo do
ambiente de trabalho ¢ movimentagdo desnecessaria de pessoas. “Tempo nao é nada
mais que um reflexo do movimento” - com essa frase, Shingo (1996) quis dizer que
se uma tarefa leva muito tempo, na verdade alguns movimentos levam muito tempo
para ser executados. A melhoria continua, ou kaizen, tem como objetivo identificar
os focos de desperdicio e definir a melhor ferramenta para suportar um trabalho para
a sua eliminacdo. Deve ser uma rotina nas empresas, visando a busca da exceléncia
Nos processos produtivos.

Womack e Jones (2004) vdo mais além e enumera ainda um oitavo tipo de
perda, aguela ligada ao projeto de produtos e servi¢cos que ndo atendam as necessidades
dos clientes. Os autores também propdem uma nova forma de pensar sobre 0s papéis na
empresa, fungdes e carreiras para canalizar a cadeia de valor. Para que isso ocorra,
afirmam que o combate as diversas formas de desperdicio também passa pelo
conhecimento dos principios enxutos (especifique o valor, identifique o fluxo de valor,
fluxo, puxar e perfeicéo), os quais, uma vez estabelecidos, é preciso comegar novamente
a partir do inicio, numa busca infindavel pela perfeicdo, situacdo de valor perfeito

fornecido ao cliente com desperdicio zero.
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A flexibilidade do Sistema Toyota de Producdo tem por base a distribuicdo dos
trabalhos entre operadores polivalentes ou multifuncionais. A obtencdo desses
operadores polivalentes passa por um processo de treinamento continuo, com rotagéo de
postos de trabalho, e pela montagem de um sistema de produgdo com layout celular e
processos autdnomos de deteccdo de problemas que favorecam o desenvolvimento da
multifuncionalidade. As vantagens quando comparadas ao sistema tradicional sao:
compromisso com 0s objetivos globais, reducdo da fadiga e do estresse, disseminagéo
de conhecimento, facilidade de aplicacdo das técnicas da Qualidade Total e permite uma
remuneragdo mais justa, de acordo com o desempenho e as habilidades do grupo
(TUBINO, 1999).

NIST (2000 apud ANDERSSON et al., 2006) definem producdo enxuta como
um enfoque sistematico para eliminacdo dos desperdicios em um processo de melhoria
continua em busca da perfeicdo a partir das necessidades dos clientes.

Hines e Taylor (2000) sugerem que ¢ preciso equipar os operarios com “Oculos
de muda” (muda significa qualquer atividade que consome recursos sem agregar valor
aos clientes), tornando-os aptos a enxergar as perdas. A idéia, em seguida, é criar uma
cultura que os encoraje a eliminar as perdas, uma vez identificadas.

Shah e Ward (2003) relacionaram a produgdo enxuta com as praticas pertinentes,
por meio da visdo de diversos autores. Entre essas praticas podem-se encontrar a
producdo nivelada, célula de manufatura, kanban, reducdo do tempo de ciclo, reducao
do tamanho dos lotes, benchmarking competitivo, programas de gestdo da qualidade,
entre outras.

Segundo Shigeo Shingo (1996) o sistema kanban foi inspirado nos sistemas de
reposicdo de mercadoria em supermercados. A principal semelhanca € a reposicao
somente do que é vendido e ndo um sistema de reabastecimento estimado. Dessa forma
se reduzem significativamente os estoques. Aplicando-se o conceito em uma empresa de
Manufatura, o sistema kanban implementado garante que a producéo s6 sera feita em
resposta aos pedidos.

O sistema de puxar a producéo a partir da demanda, produzindo somente os itens
necessarios, nas quantidades necessarias e no momento necessario, ficou conhecido no

Ocidente como sistema kanban.
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Para Mason-jones et al. (2000) a Manufatura Enxuta atende a necessidade de
empresas voltadas a mercados estaveis. Tais considera¢es sdo resultados do contexto
do mercado japonés o qual apresenta peculiaridades distintas dos mercados ocidentais.

Balle e Ballé (2007), afirmam que a maioria dos programas Lean fracassa nas
empresas porque ndo adianta somente adquirir o vocabulario, as ferramentas, principios
ou especialistas. E preciso, sobretudo, incorporar uma atitude gemba (termo japonés que
significa o local onde ocorre o trabalho no “chao de fabrica”) para o sistema enxuto

prosperar.

3.2 Value Stream Mapping — VSM no contexto Lean

O processo de mapeamento dos fluxos de materiais e de informac6es de todos 0s
componentes e subconjuntos com sub-montagem em um fluxo de valor que inclui a
fabricacdo, fornecedores e distribuicdo para o cliente é conhecido como Mapeamento do
Fluxo de Valor - MFV (VSM - Value Stream Mapping). O VSM revelou-se eficaz na
identificacdo e eliminacdo de perdas em uma instalagcdo industrial com roteiros de
produtos similares ou idénticos como técnica de planejamento do Lean Manufacturing.

Mapeamento do Fluxo de Valor — MFV é um diagrama simples de todas as
etapas envolvidas no fluxo de material e informacdo, necessarias para atender o0s
clientes, do pedido a entrega. E um método de analise, melhoria e gestdo do fluxo de
atividades cujo objetivo é a eliminagdo do desperdicio nos processos de manufatura,
escritdrio entre outros, visando a reducdo dos custos e atrasos, € a identificacdo de todas
as atividades que agregam ou ndo valor através do trajeto do produto da fonte até o
cliente, a fim de melhorar a produtividade do fluxo de atividade administrativa e
Servico.

Jones e Womack (2000) definem Mapeamento de Fluxo de Valor como um
“processo simples de observagdo direta dos fluxos de informagdes e de materiais e de
como eles ocorrem, resumindo esses fluxos visualmente e vislumbrando um estado
futuro com um desempenho muito melhor”. Isso ajuda no planejamento e na ligacao de
iniciativas Lean através da captura e analise de dados sistematica. Este conceito de
mapeamento Unico ajuda a visualizar os tempos de ciclo da estacdo de trabalho, o
estoque em processo (WIP — Work In Process) em cada estagio, méo de obra e o fluxo

de informag6es em toda cadeia de suprimentos.
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O status atual (ou “como estd”) ¢ mapeado para capturar uma “fotografia”
instantanea de como as coisas sao feitas e onde ha falsas melhorias potenciais. Mapa do
estado futuro (ou “para ser””) também ¢ discutido para mostrar como as coisas devem ser
feitas considerando os requisitos de Takt Time.

Segundo Rother e Shook (2003) um fluxo de valor € toda acéo (agregando valor
Ou ndo) necessaria para trazer um produto por todos os fluxos essenciais a cada produto:

(1) o fluxo de producédo desde a matéria-prima até o consumidor, e

(2) o fluxo do projeto do produto, da concepcao até o lancamento. Para criar um

fluxo que agregue valor, é necessario uma “visdo” detalhada do fluxo de
materiais e de informacéo dos processos de fabricacdo envolvidos. Mapear
ajuda a enxergar e focar no fluxo com uma visdo de um estado ideal ou
melhorado.

O Mapeamento de Fluxo de Valor (MFV) é uma ferramenta essencial para
enxergar o sistema, Shook (1999) aponta as principais vantagens:

- Ajuda a visualizar mais do que o0s processos individuais.

- Ajuda a identificar o desperdicio e suas fontes.

- Fornece uma linguagem comum para tratar os processos de manufatura.

- Facilita a tomada de decisdes sobre o fluxo.

- Aproxima conceitos e técnicas enxutas, ajudando a evitar a implementacdo de

ferramentas isoladas.

- Forma uma base para o plano de implantacdo da Mentalidade Enxuta

- Apresenta a relacdo entre o fluxo de informagé&o e o fluxo de material.

- E uma ferramenta qualitativa que descreve, em detalhes, qual é o caminho para

a unidade produtiva operar em fluxo.

Dentro de uma fabrica o fluxo de material € o mais visivel, mas existe outro o de
informacdo, que diz para cada processo o que fabricar. Estes dois fluxos estdo muito
interligados e 0 mapeamento deve contemplar ambos.

Para Shook (1999), mapear é uma linguagem e como toda nova linguagem, a
melhor forma de aprendizagem é pratica-la.

O primeiro passo € mapear o estado atual, feito a partir da coleta de dados no
chéo de fabrica, esta € a base para a elaboracdo do mapa do estado futuro.

E para que seu resultado seja satisfatorio, € necessario seguir alguns passos:

- Selecionar a familia de produtos.
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- Determinar o gerente do fluxo.
- Desenhar os estados: atual e futuro.

- Planejar e implementar o plano de acéo.

Durante o mapeamento do estado atual aparecem idéias sobre o estado futuro.
Na Figura 3.1 é possivel observar a troca de informacdes e a relacdo que existe entre o

mapa atual e 0 mapa futuro, indicando o desenvolvimento do estado atual e o futuro que

Familia de produtos

NS

| Desenho do estado atual |

se sobrepde.

NS

Desenho do estado futuro |

NS

Plano de trabalho |

Figura 3.1 - Etapas iniciais do mapeamento do fluxo de valor
(Rother e Shook, 2003).

3.2.1 Passos para o mapeamento do fluxo de valor atual

Para fazer o mapa do fluxo de valor deve-se desenhar o estado atual, que é feito a
partir da coleta de informacdes do chéo de fabrica.

Isso fornece as informacGes necessarias para a constru¢cdo do mapa do estado
futuro, j& que o estado futuro e o atual sdo esforgos superpostos. As idéias para a
construcdo do mapa futuro ficam mais claras quando o mapa do estado atual é
construido (ROTHER; SHOOK 2003).

De acordo com Rother e Shook (2003) o mapeamento do fluxo de valor deve ser
desenvolvido de acordo com as etapas:

e Sempre coletar as informagdes do estado atual diretamente junto aos fluxos reais

de material e de informacoes.
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e Realizar uma rapida observacdo in loco por todo o fluxo de valor, “porta a
porta”, para obter uma compreensdo do fluxo e da sequéncia dos processos.
Depois desta répida observacdo, reunir as informagfes de cada um dos
processos.

e O inicio deve ser pela expedicdo e em seguida pelos processos precedentes, ao
invés do inicio ser a area de recebimento de materiais e pela seqiiéncia do
normal do fluxo rio abaixo — a jusante (rio abaixo — downstream). Comecar
pelos processos que estdo mais diretamente ligados ao consumidor, 0 que deve
definir o ritmo para oS processos anteriores.

e Cronometrar, ndo se basear em tempos padrdo ou informacéo que ndo for obtida
pessoalmente in loco. Numeros de um arquivo raramente refletem a realidade
atual. Os dados de arquivo podem refletir uma época em que tudo estava
correndo bem, por exemplo, a primeira vez que houve uma troca de ferramenta
em trés minutos ou a primeira semana desde que a planta abriu quando nenhuma
emergéncia ocorria. A habilidade para vislumbrar um estado futuro depende
particularmente de ir até onde as coisas acontecem e entender e cronometrar o
que esta acontecendo (exce¢Oes possiveis para esta regra sdo definidas sobre a
disponibilidade de méaquinas ou taxas de refugo ou retrabalho e tempos de
troca).

e Mapear o fluxo completo de valor, mesmo que muitas pessoas estejam
envolvidas. Entender o fluxo por inteiro é o objetivo do mapeamento do fluxo de
valor. Se diferentes pessoas mapearem diferentes segmentos, ninguém entendera
o todo.

e Sempre desenhar a mao e a lapis. Comecar com um rascunho simples no chao de
fabrica na medida em que for conduzida a analise do estado atual refazer mais
tarde — novamente a mao e a lapis.

Um objetivo que deve ficar claro no processo de desenvolvimento do Value
Stream Mapping, de acordo com Rother e Shook (2003), é a necessidade de focalizar
uma familia de produtos.

Os consumidores se preocupam apenas com produtos especificos e ndo com todos
0s produtos que a empresa e capaz de produzir.

Mapear um produto, somente no caso de uma pequena empresa com um Unico

produto entregue ao mercado consumidor.
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Mapear varios produtos e desenhar em um Unico mapa é muito complicado.
Identificar a familia de produto a partir do consumidor no fluxo de valor.

Uma familia de produtos é um grupo de produtos que passam por etapas
semelhantes de processamento e utilizam equipamentos comuns nos seus processos de

acordo com a Figura 3.2.

Etapas de Montagem & Eauipamentos

1 2 3 5 6
X X X X X Uma Familia de
" X X X X X X Produtos
2 X | X X X X X
2 T x—T X_ |
< X X X X X
o X X X X X
X X X X X

Figura 3.2 - Familia de Produtos para Mapear.
Fonte: Rother & Shook 2003.

Desenhar o fluxo de valor para uma familia de produtos permite identificar os
limites organizacionais de sua empresa que tendem a ser organizadas por departamento
e funcbes, e ndo pelo fluxo de etapas agregadoras de valor para as familias de produtos
(ROTHER; SHOOK 2003).

Para obter o mapa da situacéo atual, Rentes, Silva e Nazareno (2003) afirmam que
é necessario coletar informac6es sobre as demandas dos consumidores.

Apbs isso, sdo mapeados 0s processos produtivos que fazem parte da familia de
produtos selecionada ou do fluxo de valor em analise.

Todos os processos que o0s produtos passam sao identificados e algumas
informagdes bésicas sobre eles sdo coletadas a partir de uma caixa de dados padréo.

As informacg0es que podem estar contidas nesta caixa de dados séo:

e Tempo de ciclo (T/C): tempo que leva um componente entre 0 processo
precedente e o proximo sairem do mesmo processo, em segundos.

e Tempo de trocas (T/TR): tempo que leva para mudar a produgdo de um tipo de
produto para outro. Envolve por exemplo, o tempo de troca de ferramentas ou

setup.
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e Disponibilidade: tempo disponivel por turno no processo descontando-se 0S
tempos de parada e manutencéo.
e NUmero de pessoas necessarias para operar 0 processo.

O passo seguinte do mapeamento é desenhar os processos basicos de produgéo.
Para indicar um processo da producdo é utilizada uma caixa de processo, que indica um
processo no qual o material esta fluindo.

Uma caixa para cada etapa individual de processamento torna o mapa dificil de
manusear, entdo utilizasse uma caixa de processo para indicar uma area de fluxo de
material, idealmente fluxo continuo.

A caixa de processo termina onde 0s processos sdo separados e o fluxo de
material para (ROTHER; SHOOK 2003).

Para desenhar o Mapa de Fluxo de Valor (MFV) icones especificos da técnica de
planejamento sdo utilizados para que se torne mais facil o entendimento do fluxo,
conforme demonstrado na Figura 3.3.

O passo seguinte é identificar a localizacdo dos estoques e qual a quantidade
média em numero de pecas e em dias, tendo como base a média de consumo.

O fluxo de material é mapeado conforme o sistema de controle que determina a
sua movimentacdo. Basicamente, os fluxos podem ser puxados, empurrados ou
continuos.

Um fluxo puxado acontece quando o processo posterior determina a producao dos
processos anteriores, j& o fluxo empurrado acontece quando 0s processos sao
controlados com base em uma programacgédo, sem levar em conta as solicitacées dos
processos posteriores. Um fluxo continuo ocorre quando uma peca vai diretamente de
um processo ao outro sem gue haja uma interrupcdo, sem estoque, € o chamado fluxo
unitério de pecas (RENTES; SILVA; NAZARENO, 2003).
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Icones de Materiais Representa Notas

Montagemn Uma caixa de procesgo equivale a uma area de
fluxo. Todos os processos devem ser identificados.
Também usado para departamentos como o de
Controle da Producéo.

Processo

—_— Usado para mostrar clientes, tornecedores e
mpresa Fontes Externas o - )
XYZ proceszos de produciio externos.

T/C=465

TR = 30 min Usado para registrar informagdes relativas a wn

Caixa de Dados - - .
> Turnos proceszo de manufatura, departamento, cliente, etc.
2% Refugo

Estoque Quantidade e tempo devem ser anotados.
300 pecas
1 dia
Sequnda E
ntrega via - ST
- res v Anotar a frequéncia de entregas.
Quarta Caminhfio
Icones de Materiais Representa Notas
Material que € produzido e movido
m Movimento de materiais para frente antes do procesgo seguinte
da produciio EMPURRADO precisar, geralinente baseado em wma
programagio.
N Movimento de produtos
L s acabadospara o cliente
W acabadospara oc
Um estoque controlado de pegas que €
Supermercado usado para a programagio da
produgiio em um proceszo anterior.
Puxada de materiaiz, geralimente de
V Retirada i
um supermercado.
. Transferéncia de quantidades Indica um diSpOSiTiVO para limitar a
Max. 20 pecas troladas d terial entr . .
contreladas de material entre quantidade e garantir o fluxo de
processos eI wna sequencla . .
FIFO — <primeiro a entrar — primeiro matenal (FIFO) entre og processos. A
asair” quantidade maxima deve ger anotada.

Figura 3.3 - Icones para o Mapeamento do Fluxo de Valor
(ROTHER; SHOOK, 2003).
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3.2.2 Passos para o mapeamento do fluxo de valor futuro

Mapear o fluxo de valor tem como objetivo encontrar as fontes de desperdicio e
elimina-las atraves da implementacdo de um fluxo de valor do estado futuro, podendo-
se tornar real em um pequeno periodo de tempo. O objetivo é construir uma linha de
producédo onde os processos individuais séo articulados aos seus clientes ou por meio de
fluxo continuo ou puxada, e cada processo fiqgue mais perto possivel para produzir
apenas o que os clientes precisam e quando precisam (ROTHER; SHOOK, 2003).

As questdes chaves para o estado futuro sao:

1) Qual o TAKT TIME, baseado no tempo de trabalho disponivel dos processos
fluxo abaixo — a jusante (rio abaixo — downstream) que estdo mais proximos do
cliente?

2) Vocé produzird para um supermercado de produtos acabados do qual os clientes
puxam ou diretamente para a expedigdo?

3) Onde vocé pode usar o fluxo continuo?

4) Onde vocé precisara introduzir os sistemas puxados com supermercado a fim de
controlar a producdo dos processos fluxo acima (rio acima montante —
upstream)? Observacdo: processos fluxo abaixo sdo definidos a jusante (rio
abaixo — downstream).

5) Em que ponto Unico da cadeia de producdo vocé programara a producao?

6) Como vocé nivelara o mix de producdo no processo puxador?

7) Qual incremento de trabalho vocé liberara uniformemente do processo puxador?

8) Quais melhorias de processo serdo necessarias para fazer fluir o fluxo de valor

conforme as especificacdes do projeto de seu estado futuro?

3.2.3 Takt time

“Takt” é uma palavra alema para uma batida musical ou ritmo. O Takt Time € a
taxa na qual uma empresa deve produzir um produto para satisfazer a demanda do
cliente. O célculo do Takt Time sera realizado como exemplo no tdpico 3.4.4.

Queiros, Rentes e Araujo (2004) dizem que devemos produzir de acordo com 0
takt time: o takt time € calculado dividindo-se o tempo disponivel de trabalho pelo

volume da demanda do cliente.
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Ele é utilizado para sincronizar o ritmo da producdo com o ritmo das vendas, em
particular no processo puxador; trata-se de um numero de referéncia que da a nogédo do
ritmo em que cada processo deve estar produzindo para atender a demanda do cliente,
sem que gere um excesso de producao.

Trata-se de um numero de referéncia que d& a nog¢do do ritmo em que cada
processo deve estar produzindo para atender a demanda do cliente, sem que gere um

excesso de producdo de acordo com a equacao 3.1.
Equacdo 3.1

Tempo total disponivel

Takt-time = .
Demanda do cliente

Ghinato (2000) demonstra que é possivel calcular o Takt-time de acordo com o
seguinte exemplo:
Demanda = 576 pecas/ dia
Tempo total disponivel = 8 horas (28.800 segundos)
Takt-time = 28.800 segundos + 576 pecas = 50 segundos/ peca

Na maior parte das empresas, hd& uma tendéncia comum de utilizacdo dos
indicadores tradicionais de volume como pecas por hora ou outras indicacdes de

output/tempo (VIEIRA, 2006) de acordo com a equagéo 3.2.
Equacdo 3.2

. 3600

Volume de producdo horaria = ———
takt _time

Para Rother e Shook (2003) a caracterizagdo de um fluxo de valor enxuto da-se

quando é construido um processo para fazer somente 0 que 0 proximo processo

necessita.
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Assim tentamos ligar todos os processos — desde o consumidor final até a
matéria-prima, em um fluxo regular sem retornos que gere o menor “lead time”
(periodo entre o inicio de uma atividade, produtiva ou ndo, e o0 seu término), a mais alta
qualidade e o custo mais baixo.

Assim, a técnica de Mapeamento do Fluxo de Valor se apoiara as praticas de
gestdo da producdo utilizadas pelo Lean Manufacturing.

Ao compreender os conceitos originais e definicdes dadas por Moden (1993) e
WOMACK et al. (1990), verifica-se que é necessario mapear tanto os fluxos de valor
internos a empresa quanto aos externos a ela.

O fluxo de valor refere-se as especificidades das empresas que agregam valor ao
produto ou servico em consideracdo. E uma visdo muito mais focada e contingente do
processo de agregacéo de valor.

Como a complexidade da fabricacdo e dos negécios estd crescendo, mais
recentemente, ferramentas de fluxo de valor estéo surgindo.

Hoje, existe uma infinidade de diferentes ferramentas e técnicas desenvolvidas
para diferentes fins e reducdo ou eliminacao das perdas.

Embora varios pesquisadores como New (1974, 1993), Forza et al. (1993),
Beesley (1994) e Jessop e Jones (1995) desenvolveram ferramentas individuais para
entender diferentes fluxos de valor, muito mais precisa ser feito. E por isso que

classificacbes mais novas e areas de aplicacao estdo surgindo.

Tabela 3.1 — Fluxos de valor mais estudados com relacdo a interface com fornecedores

Area de Trabalho Principais autores

Relacionamento com o fornecedor e o nimero de

fornecedores

Sako (1992), Lamming (1993), Macbeth and
Ferguson (1994)

Lead Time do tempo de entrega do fornecedor

Womack et al. (1990), Towill (1996 e 1999)

Comprar ou produzir (Bought-out) componentes

Harland (1996), Lamming et al. (2000)

Lead Time da manufatura

Stalk and Hout (1990), Towill (1996)

Base de clientes, locais

Harland (1996), Lamming et al. (2000)

Frequiéncia de entrega

Womack et al. (1990 e 1994)

Fonte: Dinesh Seth and Vaibhav Gupta 2005
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3.3 Sistema de Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing) no contexto atual

O Sistema de Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing) € um conjunto de
atividades que tem como meta o0 aumento da capacidade de resposta as mudancas e a
minimizagdo dos desperdicios na producdo, consistindo num  verdadeiro
empreendimento de gestdo inovadora.

Como empreendimento, seus principios incluem: ter (e manter) os itens certos
nos lugares certos, no tempo certo e na quantidade correta; criar e alimentar relacbes
efetivas dentro da cadeia de calor; trabalhar voltado & melhoria continua e buscar a
qualidade.

O objetivo do Lean Manufacturing é reduzir as perdas do esforco humano, de
estoque, tempo de resposta ao mercado e espaco de producdo para tornar-se altamente
responsiva a demanda dos clientes, produzindo produtos de qualidade da maneira mais
eficiente e econdmica. Esta abordagem gira em torno da eliminagédo das perdas.

As perdas assumem muitas formas e podem ser encontradas a qualquer momento
e em qualquer lugar. Podem ser encontradas escondidas em politicas, procedimentos,
processos e projetos de produtos, e nas operacoes.

Perdas consomem recursos, mas nao acrescentam qualquer valor ao produto.
Russel e Taylor (1999) definem perdas como algo diferente do que a quantidade minima
de equipamento, esforco, materiais, componentes, espaco e tempo que sdo essenciais

para agregar valor ao produto.

3.3.1 Sistemas de programacéo da producéo: puxado e empurrado

Para Hornburg, Tubino, Ladeira, Thonern e Riffel (2008) os sistemas de
programacdo da producdo sdo identificados como sendo de dois grupos: sistemas
empurrados e sistemas puxados. A grande diferenca entre ambos se da devido a forma
como a producdo € iniciada. Nos sistemas empurrados, isso acontece a partir de uma
ordem de pedidos.

Cada posto de trabalho fornecedor, ao concluir uma ordem de producédo, esta
autorizado a “empurrar” a mesma para o posto do cliente seguinte, independentemente

do que esteja acontecendo nos postos subsequentes.
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Ja no sistema puxado, a programacao €é iniciada a partir da previsdo de demanda
do cliente, de forma que quem autoriza a producéo é o cliente (interno ou externo), que
ao retirar suas necessidades imediatas do supermercado, gera a necessidade de um novo
lote do fornecedor.

Este sistema de programacédo foi pensado inicialmente dentro do STP (Sistema
Toyota de Producéo).

Tardin e Lima (2000) afirmam que um processo de manufatura normalmente
envolve muitas etapas. Todas elas devem estar bem sincronizadas, de modo que,
materiais produzidos em determinados estagios do processo cheguem as quantidades e
instantes corretos nas etapas seguintes, que os utilizaréo.

Os processos de producdo com inimeros estagios podem ser classificados em dois
tipos: sistemas de empurrar e sistemas de puxar producao.

No sistema empurrado, o programador de producdo baseia-se em estimativas de
demanda. Essa € feita por uma central de programadores que enviam os pedidos, €, a
seguir, programam cada estagio do processo por onde os pedidos passarao.

Os estagios recebem a informacéo dos pedidos a ser processado, o tamanho deles,
e quando devem ser concluidos. E comum se ter varios pedidos esperando em uma
mesma etapa do processo. Nesse caso, 0 supervisor decide qual tem prioridade. O
problema, é que nem sempre, este era o pedido prioritario para a central de
programacdo. Este problema de prioridade, problemas de atrasos de materiais, maquinas
quebradas e outros eventos inesperados, tornam também as programacdes de producdo
descartadas tdo logo séo criadas. (TARDIN; LIMA, 2000).

O sistema de puxar elimina a necessidade de se programar todas as operagdes por
onde passara um pedido. Decisfes do que fazer e quanto fazer sdo tomadas pelos
operadores, usando um simples sistema de sinalizacdo que conecta as operacdes através
do processo.

O Sistema kanban € um método de se fazer esta sinalizagdo. O sistema de puxar a
producdo é iniciado pela Ultima etapa do processo. Este sistema exige que existam
pequenos bancos (inventarios) de pecas prontas ao final das etapas. Assim, somente a
ultima etapa recebe o pedido do cliente. Para realiza-lo, ela busca, num pequeno banco
de pecas da etapa anterior, as pecas que ela precisa para realizar o pedido.

Esta etapa, por sua vez, busca no banco de sua etapa anterior as pecas necessarias

para repor o seu proprio banco, e assim sucessivamente (TARDIN; LIMA 2000).
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3.3.2 Mapeamento de processos

Um processo, para Davenport (1994), é uma ordenacéo especifica das atividades
de trabalho no tempo e no espaco, com um comeco, um fim, inputs e outputs claramente
identificados, enfim, uma estrutura para acao.

J& Harrington (1993) o define como sendo um grupo de tarefas interligadas
logicamente, que utiliza os recursos da organizacdo para gerar os resultados definidos,
de forma a apoiar os seus objetivos.

Johansson (1995) destaca que a compreensdo do processo é importante, pois
representa a chave para o sucesso em qualquer negacio.

Afinal, uma organizacdo é tdo efetiva quanto os seus processos, sendo eles
responsaveis pelo que sera ofertado ao cliente.

A experiéncia em varias empresas brasileiras mostra que a area operacional €
sempre um ponto muito fraco. Isto é verdade tanto para 0s setores de servi¢o, quanto de
manufatura e de manutencdo (CAMPQOS, 1994).

Desta forma, a preocupacao em atuar em processos de melhoria torna-se visivel
em boa parte da literatura.

Segundo Barnes (1982), existe quatro enfoques que devem ser considerados no
desenvolvimento de possiveis solu¢des de melhorias a processos.

Sdo eles: eliminar todo trabalho desnecessario; combinar operacdes ou
elementos; modificar a sequéncia das operacdes; simplificar as operacdes essenciais.
Ainda segundo Barnes (1982), simplificar uma tarefa é planejar um meio que permita
obter o mesmo, ou melhor, resultado sem gastar nada mais por isso.

Ostrenga et al. (1993) retratam que a visdo de processo da a empresa uma
compreensdo mais clara da sua eficacia na satisfacdo das necessidades do cliente e
também na realizacdo do seu trabalho.

Uma razdo para se executar uma analise do processo do negocio é o fato de se
poderem guiar programas de reducdo de custos e de tempos de ciclos, de melhoria da
qualidade do processo ou outros esforcos para melhorar o desempenho organizacional.

A visdo de processo fornece a conexdo com o cliente e, a seguir, 0S processos

sdo analisados e re-projetados para otimizar o valor para o cliente.
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3.4 Aplicacéo da Técnica — Mapeamento do Fluxo de Valor - MFV
(VSM - Value Stream Mapping)

O objetivo desse tdpico é abordar a aplicacdo da Técnica de Mapeamento do

Fluxo de Valor a partir de quatro visdes diferentes:

1. O VSM como uma técnica no contexto do grupo de praticas de gestdo da producao

do Lean Manufacturing (tépico 3.4.1);

2. Escolha de técnicas e ferramentas do Lean a partir do problema a ser abordado, de

acordo com uma classificacdo das ferramentas sistematizada (topico 3.4.2);

3. Exemplo de aplicacdo do Mapeamento do Fluxo de Valor a partir da literatura

consultada, envolvendo a aplicacdo em uma empresa Indiana do setor metal

mecanico (tépico 3.4.3);

4. Resumo dos dados de processo utilizados na aplicagdo do VSM (t6pico 3.4.4).

Esse topico é baseado em trés referéncias bibliograficas com a descri¢do do fator

de impacto e nimero de citacdes de acordo com a Tabela 3.2.

Tabela 3.2 — Dados dos periddicos

Dados do artigo
Periddico JCR | Qualis Titulo Autor Topico | Ano Nu.mer~o = ISSN
citacoes
Lean manufacturing:
Journal of context, practice Rachna Shah
Operations | 5.093 | ------ I P ! 341 2003 329 0272-6963
Management bundles, and Peter T Ward
performance
Application of value
Production stream mapping for .
Planning & | 0.603 B1 lean operations and \?all?t?ﬂvsét: ét‘agg 343 2005 48 33337
Control cycle time reduction: P
an Indian case study
Ir}ts;r:s;llogfa I Classification S. J. Pavnaskar , J.
. 1,033 B1 scheme for lean K. Gershenson & 342 2003 55 0020-7543
Production .
Research manufacturing tools A. B. Jambekar

Fonte: Autor.
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3.4.1 Contexto do grupo de praticas do Lean Manufacturing e 0 VSM

De acordo com Shah e Ward (2002), o sucesso do processo de implantacdo do
sistema Toyota de Producgdo dependente dos seguintes fatores:
» Complexidade do sistema de producéo da empresa.

« Influéncia do sindicato dos trabalhadores.
 Cultura da organizacéo.

+ ldade média da planta.

+ ldade média dos colaboradores.

+ Tamanho da planta.

A partir dos fatores relacionados Shah e Ward (2002) ponderam o fato de que
independente da organizacdo na qual um projeto Lean Manufacturing deve ser
desenvolvido, a concepcdo do sistema como Taiichi Ohno o idealizou entre 1935 —
1950 provavelmente ndo deve ser alterada a partir dos conceitos e principios pertinentes
ao modelo proposto de gestdo da producdo no escopo do STP. H& sim grandes
possibilidades da concepcdo como idealizado por Taiichi Ohno sofrer alteragdes e de
forma significativa durante o processo de implantacdo, devendo os responsaveis pelo
processo avaliar os fatores acima relacionados.

Além dos fatores relacionados, de acordo com Shah e Ward (2002), ha que se
levar em consideracdo também que o Sistema Toyota de Produgdo ao evoluir para um
escopo de quatro grupos de praticas de gestdo da producdo ao longo dos anos impacta
no sucesso da implantacdo de novos projetos Lean Manufacturing, descritos na
literatura, que requer o conhecimento de métodos, ferramentas, conceitos e principios
mais apurados envolvendo uma mudanga de cultura organizacional, principalmente
quanto a forma de tratamento dos desperdicios de materiais e de tempo na manufatura e
conseqiientemente a disciplina exigida dos colaboradores na conducgédo do processo.

Os quatro grupos de préaticas de gestdo da producdo do Lean Manufacturing
definidos por (SHAH e WARD 2002), tépico 1 ao 4 estdo relacionados nas Figuras
indicadas.

1) Just in Time (JIT) — Figura 3.4,

2) Gestdo da Qualidade (TQM) — Total Quality Management — Figura 3.5;

3) Gestdo da Manutencéo (TPM) — Total Preventive Maintenance — Figura 3.6;
4) Gestdo de Pessoas (HRM) — Human Resource Management - Figura 3.7.
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Grupo de priticas
do Lean Pratica do Lean Manufacturing

Manufacturing

Reducio do tamanho do lote

2 |Reducio do tempo de ciclo

Mudancas rapidas do sistema ou processo
Just in Time — JIT
3 |1. Reducio do estoque em processo
o painel de kanban
2. Redugio de atrasos desnecessarios no processo de producio

€ um priorizador
4 |Reengenharia dos processos de producéiio

5 |Eliminacio de gargalos

6 |Manufatura celular

Figura 3.4 — Praticas do Lean Manufacturing — Grupo Just in Time
Fonte: SHAH e WARD 2002

Grupo de praticas

do Lean Pratica do Lean Manufacturing
Manufacturing
Total Quality 7 |Programas de gerenciamento da qualidade
Management 8 |Programas de melhoria continua — formal
(TQM)
Medidas de capabilidade de processos — Os indices e taxas que
Melhoramento
medem a capabilidade, ou seja, a capacidade de um dado
continuoe

L processo fabricar produtos dentro da faixa de especificacio,
sustentabilidadeda | 9
surgiram dos estudos sobre Controle Estatistico de Processo

qualidade de
(CEP) realizados pelo Dr. Walter Shewhart do Bell Laboratories
produtos e )
na década de 20. Indices de capabilidade de processo Cp ¢ CpK.
processos

Figura 3.5 — Praticas do Lean Manufacturing — Grupo Total Quality Management.
Fonte: SHAH e WARD 2002

A partir da definicdo dos quatro grupos de praticas de gestdo da producdo do
Lean Manufacturing, o desenvolvimento do projeto de pesquisa da presente dissertacéo
buscou estudar o desempenho de uma empresa do setor Téxtil, objeto de pesquisa,
definindo como premissa de pesquisa abordar somente o 1° grupo de praticas, o Just in
Time, e mostrar que a técnica de planejamento mapeamento do fluxo de valor é
altamente capaz de auxiliar no mapeamento de processos de uma forma que a
visibilidade dos processos de fabricagdo do objeto de estudo dé sustentacdo a proposta
de uma sistematizacdo do processo de programacéo da producdo a partir do uso de um

software especialista — Advanced Planning Scheduing.
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As Figuras destacam os grupos de préaticas de acordo com a sequéncia: Figura
3.4 (Just in Time), Figura 3.5 (Total Quality Management), Figura 3.6 (Total Preventive
Maintenance) e Figura 3.7 (Human Resource Management) relacionam as praticas de

gestdo da producdo de cada grupo definido pelos autores.

Grupo de
praticas do Lean Pritica do Lean Manufacturing

Manufacturing

10 'Manutencio Preditiva e Manutenc¢io Preventiva

S neyenin 11 |Técnicas de otimizacio da manutencio

maintenance

(TPM) Enfase em equipamentos de novos processos e aquisicio de
12
tecnologia

Figura 3.6 — Praticas do Lean Manufacturing — Grupo Total Preventive Maintenance.
Fonte: SHAH e WARD 2002

Grupo de praticas do
Pritica do Lean Manufacturing
Lean Manufacturing

Job rotation — Rodizio de funcdes promovido pela empresa. Rev.

Exame set/2005.

13

Job design — em desenvolvimento organizacional, work design é a
14 |aplicacdo dos principios do sistema técnico social (Socio-Technical

Systems) e técnicas para a humanizaciio do trabalho.

15 |Jobenlargement — Ampliacio das tarefas ou atribuicoes

16 |Programas de treinamento formal

Human resource Cross training programs — Cross-training em operacdes envolve o
management (HRM) | 77 [treinamento dos colaboradores engajados em medidas de controle da

qualidade.

18 |Equipes de trabalho

19 |Grupos para solucio de problemas

20 |Envolvimento do dirigente

Flexible cross functional work force — forca de trabalho
21
multifuncional e flexivel

22 |Self directed work teams — equipes de trabalho auto dirigidas

Figura 3.7 — Préaticas do Lean Manufacturing — Grupo Human Resource Management.
Fonte: SHAH e WARD 2002

E claro que outros trabalhos contribuiram para a evolugéo do processo de gestdo
da manufatura de modo que um grande nimero de papers voltados a pesquisa aplicada,

na area, foi publicado com diferentes enfoques nas ultimas décadas.
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O principal enfoque o fluxo de producdo com énfase a partir da década de 1960
na tecnologia de grupo e no layout celular. Entre os principais autores Burbidge foi um
dos precursores com trabalhos publicados de estudos realizados dos processos de
fabricacdo de diferentes empresas e sistemas de producédo e propds o estabelecimento de
padrdes de fluxo de producdo com a adequacdo do layout e a otimiza¢do do uso dos
recursos de manufatura.

Contudo, a grande contribuicdo desses trabalhos entre as décadas de 1960 a 1990
foi a busca de técnicas, ferramentas e metodologias especificas que contribuiram para
uma evolugdo da sistematizacdo de procedimentos que apdiem a geréncia de producéo.
Nesse caso 0 Sistema Toyota de Producdo teve grande influéncia a partir dos quatro
grupos de praticas de gestdo da producdo do Lean Manufacturing: Just in Time, Total
Quality Management, Total Preventive Maintenance e Human Resource Management
que influenciou fortemente o surgimento de um grande nimero de técnicas, ferramentas
e metodologias especificas.

De acordo com Seth, D. e Gupta, V. (2005) uma nova técnica de planejamento
do Lean Manufacturing (do grupo de praticas de gestdo da producdo do Lean
Manufacturing Just in Time) foi popularizada por Rother e Shook em 1999, o
mapeamento do fluxo de valor (VSM — Value Stream Mapping) sendo definido por
Jones e Womack (2000) como: “um processo simples de observagdo direta dos fluxos
de informacdes e de materiais de como eles ocorrem resumindo esses fluxos
visualmente e vislumbrando um estado futuro com um desempenho melhor”.

Ainda segundo Seth, D. e Gupta, V. (2005) o objetivo principal do uso da
técnica de planejamento VSM é minimizar continuamente as perdas para maximizar o
fluxo de producéo a partir do apoio que a técnica da a visualizacdo dos tempos de ciclo
de cada estacdo de trabalho, buffers de estoque em estagBes intermediarias,
desenvolvimento da mao de obra, tempo de atividade ou de utilizagdo de recursos e 0
fluxo de informacdes e conseqlientemente materiais na area de estudo definida, ou seja,
captura toda a transformagdo de matérias primas durante o processo de transformacéao
em produtos acabados.

E fato que a técnica auxilia no processo de desenvolvimento e aperfeicoamento
de processos de fabricacdo para minimizar as perdas em todos os aspectos das
operagdes melhorando a produtividade, 0 que ajuda a expor ainda mais as perdas e

problemas de qualidade do sistema.
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3.4.2 Sistema de Classificacdo Sistematica das Ferramentas Lean Manufacturing

Pavnaskar, S. J. Gershenson, J. K. e Jambekar, A. B. (2003) apresentam um

esquema de classificacdo para ferramentas Lean Manufacturing relacionadas entre os

quatro grupos citados a partir de 7 niveis de acordo com a Tabela 3.3.

Tabela 3.3 — Niveis do esquema de classificacao.

Nivel Definicéo
Sistema Elemento organizacional considerado.
Objeto Condicao do produto considerado.
Operacao Tarefa de producdo considerada.
Atividade Natureza da tarefa considerada.
Recurso Elementos consumidos durante as operacfes consideradas.

Caracteristica

Qualidade dos recursos considerados.

Aplicagéo

Foco da ferramenta considerada, por exemplo, se a ferramenta identifica
perdas, mede as perdas, elimina as perdas ou uma combinagéo dessas.

Fonte: Pavnaskar, S. J., Gershenson, J. K. e Jambekar, A. B. (2003).

Os resultados estimados na literatura a respeito do ganho com o uso de préaticas

de gestdo da producdo é da ordem:

1. “Leadtimes” de entrega reduzidos em mais de 75%;

A pontualidade da entrega melhorou de 99%;

Produtividade (vendas por empregado) aumenta de 15 — 35% por ano;

Reducbes de estoque de mais de 75%;

Melhorias de 10% ou mais na utilizacdo da mao de obra direta;

Melhorias de até 50% na utilizacdo indireta da méo de obra;

Aumento de mais de 50% ou mais de capacidade em instalacdes atuais;

2
3
4
5. Retorno sobre os ativos melhora de mais de 100%;
6
7
8
9

Reducéo de 80% no espago;

10. 50% na melhoria de qualidade;

11. Disponibilidade da maquina de 95%;

12. Reducdo de 60% nos tempos de ciclo.

O autor organizou 101 ferramentas de manufatura Lean e metricas usando este

esquema de classificacgéo.
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O esquema de classificagdo organiza sistematicamente as ferramentas de
manufatura Lean e métricas de acordo com seu nivel, de acordo com os niveis adotados:
Sistema, Objeto, Operacdo, Atividade, Recurso, Caracteristica e Aplicacdo, como o
local apropriado para a aplicacdo da ferramenta na organizacdo e se é direcionada a
gestdo das perdas ou perdas das atividades, além do tipo de perda de recursos que
aborda, e se identifica as perdas, resultando na medida das perdas e eliminagéo das
perdas, ou uma combinacdo dos trés.

Os sete diferentes tipos de perdas da manufatura: superproducdo, tempo de
espera, transporte, estoque, movimentacao, defeitos e processamento, identificados por
Shingo e Ohno (Shingo, 1992) podem ser reduzidos ou eliminados a partir do uso da
ferramenta correta.

Pavnaskar, S. J., Gershenson, J. K. e Jambekar, A. B. (2003) ao propor um
esquema de classificacdo para combinar ferramentas de manufatura enxuta para a
eliminacgdo das perdas que as ferramentas eliminam e os problemas de manufatura que
elas resolvem.

A proposta dos autores € um esquema de classificacdo para as ferramentas de
manufatura enxuta baseado em onde e quando as ferramentas podem ser aplicadas, bem
como o tipo de perdas e o que as ferramentas buscam reduzir ou eliminar.

A estrutura geral do esquema de classificacdo define os niveis ou categorias de
elementos que serdo posteriormente divididos e relacionados de acordo com a Tabela
3.3. Qualquer organizacdo de manufatura deve consistir de outros niveis além do
mencionado pelo esquema proposto pelos autores. Perdas ocorrem nestes diferentes
niveis e varias operacfes e processos de manufatura sdo realizados nestes diferentes
niveis para transformar matérias-primas em produtos acabados. Assim, qualquer
unidade de manufatura deve consistir de uma estacdo de trabalho onde uma tarefa é
realizada, ou uma célula, que é uma colecdo de diferentes estacdes, uma linha de
producdo, que deve consistir de um numero de células, uma planta que consiste de
linhas diferentes para produtos diferentes e, no final, uma empresa como um todo que
consiste de varias plantas. Para qualquer empresa, ha também uma cadeia de
suprimentos ao seu redor que fornece matéria-prima para cada planta ou linha ou célula
ou estacdo no local de fabricacdo. Todos estes elementos organizacionais constituem o
nivel do sistema no esquema de classificacdo. Estes elementos foram dispostos em

ordem decrescente de acordo com a hierarquia dos niveis.
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Uma célula deve ser constituida por um grupo de tarefas, uma linha sera
composta por um grupo de células, uma planta serda composta por um grupo de linhas e
uma empresa deve consistir de um grupo de plantas. A cadeia de suprimentos em torno
da planta é considerada como uma entidade separada. Lembrando que defini¢cGes dos
elementos que constituem cada nivel de acompanhamento sdo relevantes nesse
contexto. E importante notar a definicdo escolhida pelos autores para uma cadeia de
suprimentos pode nao ser padrdo no sentido organizacional, mas se encaixa no foco de
producdo no contexto Lean Manufacturing.

1. Empresa: organizagdo que supervisiona um grupo possivelmente de diversos
grupos de plantas. O nivel empresa estd preocupado apenas com questdes
relacionadas ao 'alto nivel' durante a fabricacdo. No nivel da empresa ndo ha
participacdo na "atividade" de fabricac&o.

2. Cadeia de suprimentos (In-bound): compreende a rede e organizacGes
envolvidas na movimentacdo de matérias-primas para as docas de carga da
planta. A movimentacdo de materiais dentro de uma planta ndo é considerada
como a parte da cadeia de suprimentos in-bound. N&o ha estoque em processo
ou produtos acabados envolvidos na cadeia de suprimentos in-bound. Perdas,
devido aos recursos dos vendedores ndo fazem parte do escopo deste esquema
de classificacéo.

3. Planta: grupo de possivelmente diversas linhas em um local fisico ou site
industrial. Todas as mercadorias que circulam dentro e fora da planta sdo
consideradas neste nivel. A movimentacdo de matéria-prima dentro das linhas,
células e tarefas ou postos de trabalho também serdo considerados neste nivel.

4. Linha: grupo de células e tarefas ou postos de trabalho para produzir um
produto ou uma familia de produtos.

5. Célula: grupo de estagdes com algumas tarefas ou postos de trabalho passando
entre eles. Matérias-primas podem ser entregues diretamente para as células e as
células podem produzir produtos acabados.

6. Tarefas (postos de trabalho): conjunto de operagOes realizadas em uma
estacdo. Mateérias-primas podem ser entregues para a execuc¢do da tarefa, mas as
tarefas ndo produzem ou entregam produtos acabados. N&o ha gestdo de
qualquer recurso envolvido no nivel de tarefa e ndo ha transporte ou

armazenamento.
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Ap0s o nivel do sistema, a classificacdo seguinte € baseada no fluxo de materiais
que flui através da organizagéo.

A fabrica transforma qualquer tipo de matéria-prima em um produto acabado. O
produto final pode por sua vez ser uma matéria-prima em outra instalacéo.

Qualquer atividade industrial pode ser pensada como ser realizada em um dos
trés objetos, matérias-primas, produtos acabados ou work in process e essas atividades
podem ser realizadas em cada um dos elementos do nivel do sistema.

Esses elementos sdo organizados cronologicamente.

1. Matérias-primas: 0s objetos em que as operagdes na planta ainda néo
comecaram.

2. Work in Process: qualquer material em que as operacdes na fabrica ja
comecaram, mas ainda ndo foram concluidos.

3. Produtos acabados: objetos sobre os quais as operagfes na planta foram

concluidas.

3.4.2.1 Nivel da operacao

Em um dado instante, dentro de qualquer sistema e em qualquer objeto dado ha
apenas quatro operacdes realizadas para mover objetos mais proximos no sentido de se
tornarem um produto acabado: processamento, inspecao, transporte ou estoque.

E possivel que uma organizacdo possa desejar ter uma delineacdo mais fina ou
precisa das operagdes, mas isso tornaria o esquema do sistema especifico.

As operacdes sdo organizadas mais ou menos cronologicamente.

1. Processamento: qualquer operacdo ou serie de operacOes realizadas em um
objeto que muda sua geometria ou propriedades fisicas.

2. Inspecédo: diagnostico e avaliagdo dos atributos fisicos de um objeto (definido
no nivel do objeto) ou recurso (definidos no nivel de recursos).

3. Transporte: qualquer movimento ou transporte de qualquer objeto.

4. Armazenamento: armazenamento temporario de um objeto.
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3.4.2.2 Nivel da atividade

Qualquer elemento com inclinagdo para o operacional consiste de duas
atividades gerais: a gestdo e o desempenho dessa operacdo. As duas atividades sédo
completamente diferentes e, portanto, assim s&o as suas perdas e ferramentas.

1. Gestdo: organizacao e alocagédo de recursos para as operagoes.

2. Desempenho: a realizacdo de operac6es em um objeto.

3.4.2.3 Nivel de recursos

Durante qualquer operacdo, seja durante o seu gerenciamento ou desempenho,
0s recursos serdo consumidos e talvez, desperdicados.

Para qualquer operacdo de fabricacdo a ser realizada ha oito recursos:
informacdo, tempo, dinheiro, espaco, pessoas, maquinas, materiais e ferramentas de
fabricacao.

1. Informacéo: qualquer dado ou conhecimento adquirido ou fornecido que ajuda
na atividade ou é necessario para uma atividade.

2. Tempo (Horério): qualquer parte do periodo antes de um objeto chegar ao
mercado.

3. Dinheiro: finangas utilizadas para apoiar o sistema e suas atividades.

4. Espaco: area disponivel no sistema para as operacoes.

5. Pessoas: todos os funcionarios que trabalham no sistema para realizar as
operacdes.

6. Maquinas: dispositivos fisicos que realizam as operacdes no sistema.

7. Materiais: comp0e 0s objetos submetidos as operaces.

8. Ferramentas de producgdo: vérias ferramentas utilizadas para facilitar o
gerenciamento e o desempenho da manufatura. Por exemplo, software utilizado
para o planejamento, MRP, graficos de processos, etc. Ferramentas de
manufatura ndo séo ferramentas lean manufacturing. Ferramentas de manufatura
tambem ndo sdo maquinas ferramentas. Ferramentas de manufatura enxuta

eliminam ou mede perdas nas ferramentas de manufatura.



Revisdo Bibliografica — Lean Manufacturing — VSM — Value Stream Mapping — 66

3.4.2.4 Nivel de caracteristica

Para medir e avaliar o desempenho de um sistema em relacdo aos recursos,
diferentes parametros de desempenho ou as caracteristicas de desempenho sao usados.

Para um determinado recurso especifico, o desempenho do recurso pode ser
avaliado por meio de quatro parametros, de forma independente ou em combinacdo:
moral baixo, incapacidade, ineficiéncia e falta de confiabilidade.

Estes podem ser considerados como as formas pelas quais 0s recursos podem ser
desperdicados. Note que o moral baixo so se aplica a pessoas no nivel de recursos e para
o tempo dos recursos, dinheiro e espaco apenas a caracteristica ineficiéncia se aplica.

Estas caracteristicas estdo relacionadas com 0s varios recursos consumidos
durante a manufatura. Por exemplo, pode-se dizer incapacidade de maquinas, ou
ineficiéncia de maquinas ou falta de confiabilidade das maquinas.

N&o h& uma ordem ldgica para as caracteristicas.

1. Moral baixo: falta de vontade das pessoas para se destacarem em atividades no
sistema.

2. Incapacidade: a incapacidade de um recurso para realizar a atividade
designada.

3. Ineficiéncia: falha na execucdo da atividade atribuida com o minimo uso dos
recursos.

4. Confiabilidade: inconsisténcia de qualidade do recurso.

H& uma série de outras caracteristicas comumente utilizadas na linguagem da
manufatura relativa a varios recursos.

As caracteristicas descritas acima podem ser usadas em combinacdo para
representar todas as outras caracteristicas comumente utilizadas na organizacdo da
manufatura.

Por exemplo, a inflexibilidade de pessoal pode ser pensada como uma
combinacdo de ineficiéncia, incapacidade e falta de confiabilidade. Inflexibilidade de
uma linha de montagem é novamente uma combinacdo de ineficiéncia, incapacidade e
falta de confiabilidade.

A falta de repetibilidade de uma maquina pode ser representada usando uma

combinacdo de ineficiéncia e falta de confiabilidade, etc.
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3.4.2.5 Nivel de aplicacdo

Todas as ferramentas de manufatura enxuta podem ser classificadas com a
identificacdo das perdas, medicdo das perdas, eliminacdo das perdas, ou uma
combinacgéo desses trés. Estas aplicacdes sdo definidas da seguinte forma.

1. Identifica perdas: identifica qual recurso foi utilizado e, possivelmente,
quantifica a perda.

2. Perdas medidas: quantificacdo da perda ou qualquer outra atividade que néo
agrega valor.

3. Elimina as perdas: erradicacédo ou reducdo das perdas ou qualquer atividade que
ndo adiciona valor.

O problema na classificacdo em grande parte depende largamente da percepcao
do usuério e da capacidade do usuério para representar essas palavras.

Mapeamento de fluxo de valor identifica as perdas e as medidas de perdas
devido a incapacidade, ineficiéncia e falta de confiabilidade da informac&o (apenas para
a ineficiéncia e falta de confiabilidade), tempo (apenas para ineficiéncia), dinheiro
(somente para a ineficiéncia), espaco (apenas para incapacidade e ineficiéncia), pessoas
(por incapacidade, ineficiéncia e falta de confiabilidade), méaquinas (por ineficiéncia
incapacidade e falta de confiabilidade), material (por ineficiéncia incapacidade e falta de
confiabilidade) e ferramentas de manufatura (por ineficiéncia incapacidade e falta de
confiabilidade). Durante a gestdo e o desempenho do processamento, fazem parte a
inspecdo, transporte e armazenamento de matérias-primas, work in process, e produtos
acabados na empresa, cadeia de suprimentos, planta, linha célula e tarefa ou posto de
trabalho. Este esquema de classificacdo pode ser usado de duas maneiras, com base na
ferramenta ou com base nos problemas. Esquema de classificacdo € estruturado em
torno de sete niveis: sistema, objeto, operacdo, atividade, recurso, caracteristica e
aplicacdo. Por exemplo, Poka-Yoke — esta ferramenta elimina o desperdicio, devido a
falta de confiabilidade das méquinas durante a execugdo do processamento do work in
process dentro do trabalho. E fazer uso dessa técnica de planejamento para ter uma
fotografia fiel do estado atual de um complexo sistema de produgdo de uma empresa do
setor téxtil fabricante de embalagens de rafia. A Figura 3.8 mostra 0 esquema de
classificacdo das ferramentas Lean proposto por Pavnaskar, S. J., Gershenson, J. K. e
Jambekar, A. B. (2003).
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. Contorno da cadeia oy . Linha de Célula de . ]
Contexto Companhia . Fabrica Tarefa Nivel: sistema
de suprimentos montagem manufatura
Envolve I\r[a-tér]a s Produto acabado Nivel: objeto
prima DFOCESS
Do (a) Processamento Inspecio Transporte Estogue Nivel: operacio
No Controle Desempenho Nivel: atividade
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manufatura
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Devido a Moral baix I dad Ineficié
evido a oral baixa ncapacidade neficiéncia confiabilidade caracteristica
Esta . Elimina S . .
Ferramenta Identifica perdas Mede perdas perdas Nivel: aplicacio

VSM — Value stream mapping - aplicacdo

Figura 3.8 — Esquema de classificacdo das ferramentas Lean Manufacturing — Value Stream Mapping
Fonte: Pavnaskar, S. J., Gershenson, J. K. e Jambekar, A. B. (2003)
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3.4.3 Exemplo de aplicagcdo do VSM em uma industria metal mecéanica indiana

A Tabela 3.4 apresenta os detalhes do processo de manufatura do quadro de
motocicleta descrito no artigo de SETH, D. e GUPTA, V. (2005) e a Tabela 3.5 os
Célculos das Figuras 3.9 e 3.10 (estado atual da planta). As Figuras 3.11 e 3.12 ilustram
o estado futuro. As Tabelas 3.6 e 3.7 apresentam os célculos dos mapas futuros de

acordo com a Figuras 3.11 e 3.12.

Tabela 3.4 — Detalhes do processo de manufatura do quadro.

Medida Unidade Situacéo atual
Volume de producéo por homem Quadros/homem 13,95
Mao de obra NUmero/dia 129
Work in process Quadros 466
Inventario de produtos acabados Quadros 700

Lead time da producao

Tempo de processamento

Fonte: SETH, D. e GUPTA, V. (2005)

Tabela 3.5 — Célculos das Figuras 3.9 e 3.10 (estado atual da planta).

Tempo de ] ]
i ] Lead time de Work in process
Area/estacao (unidade) processamento )
producéo (horas) (unidade)
(segundos)
Estoque de matéria prima 0
Linhas de gabarito 360
Inspecao 10
Soldagem robotizada 60
Revicing
30
(processamento)
Mandrilamento e .
calibragem
Oleamento/despacho FG inv. =700
Total > 466 unidades
Total (unidades relevantes) 466 unidades
Inventario correspondente a 90 quadros ou equivalente a matéria prima = 1 hora
de inventario

Fonte: SETH, D. e GUPTA, V. (2005)
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Tabela 3.6 — Célculos das Figuras 3.11 e 3.12 (estado futuro da planta).

Tempo de ) )
i ] Lead time de Work in process
Area/estacao (unidade) processamento B ]
producéo (horas) (unidade)
(segundos)
Estoque de matéria prima | - 0
Linhas de gabarito 90
Inspecéo 0
Soldagem robotizada 0
Revicing 0
(processamento)
Mandrilamento e 0
calibragem
Oleamento/despacho FG inv. = 360
Total > 90 unidades
Total (unidades relevantes) 90 unidades
Inventario correspondente a 90 quadros ou equivalente a matéria prima = 1 hora
de inventario

Fonte: SETH, D. e GUPTA, V. (2005)

Tabela 3.7 — Processo proposto versus processo existente.

Medida Unidade Situacdo atual Proposto
Volume de produgéo por homem | Quadros/homem 13,95 17,54
Méo de obra na linha dos NUmero de 63 -
gabaritos e estacdo da inspecéao homens por dia
Méo de obra no setup das
) NUmero de
estacOes robotizadas e estacOes de ) 66 63
homens por dia
acabamento
Méo de obra Numeros por dia 129 114
Work in process Quadros 466 90
Inventario de produtos acabados Quadros 700 360

Lead time da produgéo

Tempo de processamento

Fonte: SETH, D. e GUPTA, V. (2005)
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A demanda méxima pode atingir até 2.000 quadros por dia. Para a analise 0s
niveis de estoques sdo considerados para fins de necessidade para trés dias.

O processo atual requer méo de obra de 129 homens por dia, com uma producéo
de 13,95 quadros por trabalhador (14 quadros x 129 homens ~ 1.806 quadros). O tempo
de processamento real ou o real valor agregado com relacdo ao tempo para 0 processo
existente € 15,67 minutos, enquanto o lead time de producdo é 3,215 dias como
mostrado na Figura 3.9. Elevado estoque em processo de 466 quadros para cada linha
de gabarito da estacdo, inspecéo, solda robotizada, reviséo (revicing), mandrilamento de
precisdo e limpeza de respingos de solda também é observado. Além disso, o estoque de
produtos acabados é de 700 quadros, para assegurar a politica de atendimento a
demanda ou margem de seguranca da OEM.

A cadeia de abastecimento da XYZ consiste de 83 fornecedores. Fornecedores
de primeiro nivel ou primeira camada e 430 fornecedores de segundo nivel ou segunda
camada. Para uma producdo diaria de 2.000 quadros o Takt Time calculado foi 40
segundos (jornada diaria = 22 horas). Este Takt Time significa que a ABC Ltda. precisa
produzir um quadro a cada 40 segundos na sua linha de montagem. Como mencionado
anteriormente, um estudo de tempo e de movimento também foi feito para estabelecer
0s tempos de ciclo para cada estacao.

Como sugere a Figura 3.11, o gabarito 3, soldagem robotizada, mandrilamento
de precisdo, limpeza de respingos e lubrificacdo (oiling) sdo os processos que tém
estacOes com tempos de ciclo maior do que o Takt Time. Para sincronizar o Takt Time
com esses tempos de ciclo dessas estacdes, essas estacdes necessitam de uma
investigacdo detalhada de acordo com a Tabela 3.8. Da mesma forma, para algumas das
estacOes, 0 tempo de ciclo é menor do que o Takt Time, que indica areas potenciais de
economia de mé&o de obra.

Para as estacOes, que tem o tempo de ciclo maior do que o Takt Time ha um
acumulo de work in process.

O fornecedor ABC Ltda. foi convidado a atender a demanda por hora em vez de
fornecer por turno. Foi exigido um alto grau de fluxo de informacdes e de coordenacéo
para atender a demanda horéria. Para acompanhar a demanda horaria da XYZ, um
sistema Kanban foi introduzido entre XYZ e ABC Ltda., uma vez que ajudou a

promover o fluxo de informacéo adequado a respeito da demanda.
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Foi sugerido que Kanban de retirada deve fluir desde o departamento de
planejamento até a lista de prioridades dos produtos acabados.

Da mesma forma, o Kanban de producédo foi sugerido que deve fluir a partir da
lista de prioridades de matéria-prima no estoque, como mostrado na Figura 3.11.

O sistema Kanban estabeleceu a programacdo necessaria e a disciplina de
entrega. Isso foi necessario para assegurar o funcionamento do estoque de matéria prima
e a lista de tarefas ou prioridades como um supermercado.

Este sistema também reduziu a exigéncia de médo de obra para acompanhar a
demanda e estoques na XYZ e comunicar a0 mesmo tempo o fornecedor.

Também foi observado que o inventario aumentou na linha de montagem do
fornecedor. A ABC Ltda. decidiu manter um estoque de trés dias por causa da ma
comunicagdo mantendo uma margem de seguranca.

O fluxo de informacdes eletronico foi introduzido para ambos os fornecedores
de primeiro nivel e segundo nivel da XYZ.

Ele ajudou na reducdo da quantidade das ordens e estoque no estoque de matéria
prima.

A implantacdo da disciplina milk-run introduzida entre a ABC Ltda. e seus
fornecedores reduziu os custos de transporte.

Essas mudancas reduziram os niveis de inventario no estoque de matéria prima
de trés dias a meio dia, como mostra a Figura 3.9, o que foi bastante significativo. Isso
também ajudou em tornar a cadeia de suprimentos enxuta e flexivel.

Para sincronizar o tempo de ciclo das estacfes com o Takt Time de 40 segundos
e para reduzir as necessidades de mdo de obra em linhas de gabarito, duas linhas de
gabarito foram aproximadas como mostrado na Figura 3.9. Isto levou a reducdo de méo
de obra de 20 para 15 nas linhas do gabarito.

Para melhorar a utilizacdo dos gabaritos, o uso de um suporte de cabide giratorio
também foi sugerido. Isso ajudou facilitando a coleta e colocacdo dos quadros nas
linhas de gabarito.

Devido a falta de know-how e técnica adequada a respeito de uma estacdo de
soldagem robotizada, decidiu-se indiretamente, sincronizar seu tempo de ciclo com o
Takt Time.
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Para isso, uma cabine adicional de solda manual foi proposta. A diferenca de
qualidade da solda manual com relacéo a solda robotizada foi superada pela contratagédo
de um trabalhador altamente qualificado para este trabalho.

Constatou-se também que a preparacdo da solda robotizada comparada a solda
manual ndo é alta, devido ao mecanismo de alimentacao do fio de solda ser ruim.

Pequenas modificaces no bico e unidade de pressdo ajudaram na alimentacao
continua e uniforme do arame. Isto melhorou muito a utilizacdo do mecanismo de
alimentacédo de arame.

Para manter o fluxo continuo e para melhorar o desempenho da maquina de
mandrilamento preciso, o tempo de ciclo da estacdo foi reduzido para 40 segundos,
usando um dispositivo elétrico melhorado.

Para acomodar o excesso do tempo de ciclo da estacdo de limpeza de respingos,
a implantacéo adicional de um trabalhador foi sugerida.

Essa mudanca reduziu o tempo de ciclo da estacdo de 53 segundos de acordo
com o Takt Time.

Da mesma forma, reagrupando varias atividades de calibracdo e inspecdo e
mantendo o tempo de ciclo igual ao Takt Time o que resultou em uma economia de mao
de obra por trés trabalhadores. Tempo do processo de lubrificacdo também foi também
reduzido de 60 segundos para 30 segundos, introduzindo uma pistola de pulverizacao.

Estes sdo indicios claros de que o volume de producao por trabalhador aumentou
para 17,54 quadros a partir de 13,95 quadros.

O lead time de producéo foi reduzido significativamente de 3,215 dias para 0,54
dias e tempo de processamento também foi reduzido de 15,67 para 14,13 minutos.

O aumento da demanda da XYZ é facilmente alcangcavel com reducédo tanto do
work in process quanto do inventario dos produtos acabados na cadeia de
abastecimento.

Agora, o fornecedor terd condicfes de entregar a uma taxa horaria, e quadros de
alta qualidade a um custo menor, que foi também a exigéncia de um ambiente lean e
agil ou responsivo. O VSM ¢é apenas uma indicacdo sobre as areas de melhorias. N&o
discutir qualquer regra excepcional para alcancar as melhorias.

As Figuras 3.13 e 3.14 apresentam o balanceamento da linha no estado atual e
futuro mostrando a normalizacdo do fluxo a partir do balanceamento realizado com a

adequacao realizada no mapa futuro do fluxo de producao.
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production

Estacéo

Input de material
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Atividade do trabalhador

Trabalhador 01

Trabalhador
02

NUmero
de

homens

Tempo (segundo)

W-2

m/c

Tempo de
ciclo da

estacao (seg.)

Stnl

Tubo do corpo do quadro
Interruptor do acelerador
Regulador mtg bkt
Brago mestre oscilante
Pedal mestre mtg

Carrega, solda, libera

Pega, solda,
libera

37,5

25

37,5

Gabarito 1 (Jig)

Stn 1 o/p

Tubo de baixo s/assy

Tubo ponte s/assy

Tubo de cabega — sub montagem

Pega, solda ambos os lados

Carrega,

descarrega

40

37

40

Gabarito 2 (Jig)

Gabarito 1 o/p
Tubo superior s/assy direito e esquerdo
ponte bkt garupa — sub montagem

reforco direito e esquerdo — sub montagem

Carrega, solda

Carrega, solda,

descarrega

37,5

25

37,5

Gabarito 3 (Jig)

Gabarito 2 o/p

Filtro de ar bkt mtg (3 bkt)

Box da bateria bkt mtg (3 nos.)

cobertura traseira bkt mtg (3 nos.)
cobertura traseira do assento bkt mtg (2
nos.)

tampa lateral bkt mtg (2 nos.)

Carrega, solda

Carrega, solda,

descarrega

42

29

42

Pré robd 1

Estrutura do quadro

Pega, solda, libera

28,5

28,5
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6 Pré roh6 2 Estrutura do quadro Pega, solda, coloca | ---------mmmmmem- 27,5 -- -- 27,5
7 Inspecéo Estrutura do quadro Inspecdo, fila | ---memmmmemeeeee- 33 -- -- 33
Carrega, descarrega, confere
8 Robd de soldagem Estrutura do quadro ) S B 30 -- 475 475
gabarito (calibrador - gauge)
Revicing (checkist
envolvendo: limpeza dos . Revice,
9 ] Estrutura do quadro Carrega, revice 40 40 -- 40
respingos de solda e descarrega
condicdo das roscas)
Mandrilamento de
. Carrega, descarrega, confere
10 preciséo Estrutura do quadro ) N B 40 -- 45 45
) . gabarito (calibrador - gauge)
(fine boring)
11 Soldagem ECN Estrutura do quadro + suportes Pega, solda, libera | ---e--mmeeemmmeeeee 40 - - 40
Inspecdo visual e . . .
12 B Quadro Pega, inspeciona, libera | -----------m------- 40 - - 40
marcacdo 1
Ressoldagem dos lugares
13 Quadro Pega, solda, descarrega | ------------------- 35 -- -- 35
marcados 1
Inspecéo visual e . .
14 B Quadro Pega, inspeciona, coloca | ------------------- 40 -- -- 40
marcacdo 2
Ressoldagem nos locais
15 Quadro Pega, solda, descarrega | ------------------- 40 -- -- 40
marcados 2
Refazer rosqueamento
16 Quadro [ emmmmemeemeeeeeee ] e 39 37 -- 39
com macho
) . Carrega,
17 Limpeza dos respingos | Quadro Carrega, martelo 53 21 -- 53
martelo
3 . Pega, confere gabarito
18 Inspecéo gabarito 1 Quadro T T e 30 -- -- 30

(calibrador — gauge), libera
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. Pega, confere gabarito
19 Inspegdo gabarito 2 Quadro ) R I 1 28 - - 28
(calibrador — gauge), libera

. Pega, confere gabarito
20 Inspecdo gabarito 3 Quadro . I B 1 25 -- -- 25
(calibrador — gauge), libera

. Pega, confere gabarito
21 Inspecéo gabarito 4 Quadro ) R [ —————— 1 32 - - 32
(calibrador — gauge), libera

N . Pega, confere gabarito
22 Inspecgdo gabarito 5 Quadro _ [ e —— 1 32 . . 32
(calibrador — gauge), libera

. Pega, confere gabarito
23 Inspec¢do gabarito 6 Quadro ) | e 1 30 -- -- 30
(calibrador — gauge), libera

L Pega, confere gabarito
24 Inspecéo final Quadro ) I 1 38 - - 38
(calibrador — gauge), libera

25 Oleamento Quadro Oleo comestopa | ——--—mmmmmmeeemme- 1 60 -- -- 60

Carga (load) = significa tarefa a ser colocada em uma cabine de solda com fixacdo pneumatica (pneumatic fixture).

Descarga = unload = significa que a tarefa deve ser removida da cabine de solda com fixacdo pneumética (pneumatic fixture).

Pick = coleta = significa que a tarefa deve ser coletada do chao de fabrica/ ou do suporte rotativo/ ou do carrinho e colocada em um dispositivo elétrico de movimentagdo suspensa, cabide, ou na
cabine de solda.

Pass = significa que a tarefa deve ser transferida para a proxima estacéo.

Gabarito ou calibrador (gauge) = significa avaliar as dimensdes da tarefa a ser verificada por gabaritos ou calibradores.

Colocar = significa que a tarefa deve ser colocada no chao de fabrica ou do suporte rotativo/ ou do carrinho.

Fonte: SETH, D. e GUPTA, V. (2005)
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2*camada

_ 1 camada
Programaciaosemanal ‘:1 Previsio mensal XYZ Motor
Fomecedor Departamento de o
Necessidade 3 dias planejamento da ABC ‘:{ Programaciosemanal
Tubo inferior Ltda. {(um carrinha)
sub montagem . . =12 quadros
Necessidade diaria 3
6.000 nos. tarnos
Descarrega
truck na frea
I= — ‘ Programacio didria ‘ | Programacio didria (ol
samana h
=
|diariaments I
O\
[®) [®) @) ——
| sT1 || Gabaritol || Gabariton || Gabariom |[ 1 | 2 | e
O O O o s0
l"ﬂm'- 3 turnos
Tubo do corpe do quadro = 180 CT42 seg __‘:"9- §
Sub Interruptor do acelerador = 180 & &
montagem Regulzdor mtg. bkt= 180 & =
& Bra.,o mestre oscilante = 180 Uptime 80% . Nlamdrilamenta
uportes Pedal mestre bkt= 180 Inspegio I Jeme | : | deprecisia =
- T = aferigio (m=ugs -
consumiveis =2 horas de inventirio 3 umos robatizada saldas s =
lquadros
O o ocool/. O o
| ST1 || Gabarito 1 | | Gabarito 2 | | Gabarito 3 | | 1 | 2 | quadres
CT47,5
o O O O CT 33 seg % CT 40 seg CT 45 seg
Uptime 85%
Uptirme de2 Uptime .
100% Irupaded 100% Uptime 90%
CT95 seg
3 turnos 3 tumnos 3 turnos 3 turnos
3 dias 4hrs 0.11hrs 0.66 hrs 033 hrs 0.06 hrs Lead time de
produgio 3,215
213 segundos 33s T.5s 40 347 = 60= dias
Tempo de
15,67 min.

Figura 3.9 — Mapa atual do site.
Fonte: SETH, D. e GUPTA, V. (2005)
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Inspecdo visual e

precis3o Soldagem ECIN marcacio (2) Fessoldagem () marcacio (b) Ressoldagem (b)
—/\ o [7X] o X o [/ o [N o [7¥"] o g
] a a a a ]
quadres guadros quadres quadros gquadros quadros
CT=45 seg. CT=40 seg. CT=40 seg. CT=135 seg. CT=40 seg. CT=40 seg.
:im'- 3 tamos 3 tumos 3 tumos 3 tumos 3 tumos
3 tumos

a
gquadros

Limpeza dos

Calibracio einspecao respingos e repasse Repasse das roscas

das roscas des furos dos furos
/N——' Insp.F. H Cal. VI H CaLV H Cal.TV H Cal. IIT H Calll H Call | ﬁo o ﬁo o  —
700
0 10
quadros O O o O O O O quadros quadros
CT=153 seg. CT= 39 seg.
Calibrador Calibrador Calibrador Calibrador Calibrador Calibrador
Final VI v v I I 1 3 tumos 3 tumos
CT=38 CT=30 CT=32 CT=132 CT=25 CT=23 CT=30
SCE. SCg. SCE. SCE. SCE. BCE. BCE-
3 turnos 3 turnos 3 turnos. 3 turnos 3 tumos 3 turnos 3 tumos

Figura 3.10 — Mapa atual da area de mandrilamento de precisdo e calibracéo.
Fonte: SETH, D. e GUPTA, V. (2005)
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1*camada
Programaciosemanal < Previsio mensal XYZ Motor
D rtamento de o
Fomecedor . . epa
Necessidade3 dias planejamento da ABC ‘:{ Programacio semanal
Litda.
\‘ Necessidade diaria
22 hrs 15 min.
mm:nt= disponivel
Ml Fun anban anban h;ax
C‘ G dia.r_iamzmz
QO \O
! / O O O O 0\?}& quadros . 0
| STI | | Gabarito 1 | | Gabarito 11 | | Gabarito 11T | | 1 | 2 | I\ ey, | quadros
2 soldzz=m
O | robotizada A
prime speck
0 + O + O + 0 + O O = s O O Revicing
-:h - Eﬁ?ﬁ“;’:" alzzmenta
so || 5Tt || Gabario1 || Gabario2 || Gabaies |[ 1 | 2 ] @) | A L
el nadros| O o calforador O
——— O O O O Soldaz=m
— CT33 anual 360
seg O C;l;:ﬂ' quadro
CT40 seg Takt 40 Takt
Tekt 40 5cg, seg. CT 40 seg time 40
Uptime Takt40 seg Beg.
Uptime 80% 100% Uptime do CT 35 seg
3 mmos 3| 10b0 90% 3 tumos Takt time 40
Uptime solda L=
manual 100% 3 oS
3 umos
E anban
Lead time de
0,5 dia 1 hr Ohr Ohr Ohr 0hr 0hr P horas B
200 segundos 33 segs 40 segs ’_|4Ds 305s ’_|3[:Isegs p Tempo de
14,13 min.

Figura 3.11 — Estado Futuro do site.
Fonte: SETH, D. e GUPTA, V. (2005)
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Mandrilamento de . Inspecio visual e . Inspecdo visual e . Repassedas roscas
precisio Soldagem ECN marcacio () Bessoldagem (a) marcagio (b) Ressoldagem (b) dos fiuros
M o 7T o 7% o 'Y o [IY] o 7P O'A’OO
a a a 0 a a
guadros guadros guadros quadros gquadros guadros
Talct = 40 Takt=40 Takt= 40 Talt = 40 Takt = 40 Takt = 40 Takt =40
seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg.
CT=35 seg. CT=40 seg. CT= 40 seg. CT=135 seg. CT=40 seg. CT= 40 seg. CT=40 seg.
Uptime= Uptime= Uptime=
100% 100% 3 tumos 3 turnos 3 turnos 3 tumos 100%
3 turnos 3 tumos 3 turnos Z |X
. ~ . ~ Limpeza dos
Calibracio einspecio respingos e repasse
O O das roscas dos fures
% O| Insp.F. ‘ CalIV ‘ CalTil | Calll ‘ Cal. ‘ < II\ o of L 4
360
0
gquadros O O quadros
Takt =40 Takt= 40
5eg. seg.
CT=40 seg. CT=35 seg.
Uptime=
100% 3 turnos
3 turnos

Figura 3.12 — Estado futuro da area de mandrilamento de preciséo e calibracéo.
Fonte: SETH, D. e GUPTA, V. (2005)
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Estagdo de trabalho tempo de ciclo da estagdo de trabalho | Takt Time
Sl 313 40
Gabarito [ 40 40 70
(Gabarito 2 313 40
(Gabarito 3 4 40
Pré robd 83 40
Prérobd 2 213 40
Inspegio 33 40
Robd de soldagem 473 40
Revicing 40 40
Mandrilamento de precisdo 43 40
Soldagem ECN 40 40
Inspegdo visual e marcagio 1 40 40
Soldagem marcagdo dos locais 1 33 40
Inspegio visual e marcagio 2 40 40
Soldagem mamag‘.ia dos locais 2 40 40 — — ™ ] — ™ ] £ ] o = - — ~ 3] a v — ™ m <t L o = s]
.E00O‘O‘D!SM-E!EUD”‘D“E&OODOODEE
Ee rosqueamento 39 40 imo=2 £ £ 4 49 5 g U g Woaw F oA KR g £ 0@ @ A A W W & g
- - T 8 & & 2 2 g 2 » E § 2 ® o E @@ @ @ © @ o 2 E
Limpeza dos respingos 33 40 2 8 § ¢ w £ g 5 3 oo Y g T D 5 5 5 5 5 500
N - g U 9 x o : uﬁmomo:;ﬁﬁﬁﬁﬁﬁga
Inspecio calibragdo | 30 40 z 'U—OE'UE'Uguuuuuuug
- u @ 2w Z 8 Z & 2 T A @ @ R W oW
Inspegdo calibragio 2 28 40 i c e B v S
P T e £ 5 ¢ E £ £ £ E E &£
Inspecio calibragio 4 32 40 -‘-é o %o =
Inspegio calibragio J 3 40 § .;:‘?.L % .;:‘?.L ﬁ I tempo de ciclo da estagdo de trabalho
3 5 =z = o=
D . - P e
specio
Oleamento 60 40

Figura 3.13 — Estado atual da manufatura por comparacdo entre o Takt Time e o tempo da estacdo.
Fonte: SETH, D. e GUPTA, V. (2005)
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Figura 3.14 — Estado futuro da manufatura por comparacédo entre o Takt Time e o tempo da estac&o.

Fonte: SETH, D. e GUPTA, V. (2005)
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3.4.4 Dados Tipicos do processo que compdem o VSM

Os principais dados tipicos do processo que compdem o0 VSM séo:

1. C/T (Cycle Time) Tempo de ciclo — tempo para processar uma unidade numa etapa do
Processo;

2. VA (Value Added Time) Tempo de Valor Agregado — tempo gasto no trabalho e que sdo
transformados em produto de maneira que o cliente esta disposto a pagar;

3. L/T Lead Time — tempo que uma peca leva para percorrer todas as etapas de um processo
(ou uma cadeia de valor) do comeco ao fim;

4. S/U (Set Uptime) — tempo de troca — tempo para comutar de um setup para outro (tempo
desde a Ultima peca boa para a primeira peca boa);

5. U/T (Uptime) — disponibilidade de maquina — tempo disponivel para processar o produto
num dia menos o tempo de parada da maquina ndo planejada, ou seja, 0 Uptime é o tempo
durante o qual um dispositivo esta funcionando ou disponivel para uso no caso para o
produto ou familia de produto no mapa;

6. Downtime — indisponibilidade ou ocupacéo;

7. Avail — tempo de trabalho disponivel — tempo total disponivel num dia; turnos por dia x
tempo do turno menos paradas;

8. EPE — Every Part Every — freqliéncia da producao usado como medida do tamanho do lote.

De acordo com Seth, D. e Gupta, V. (2005) deve estar bem claro que o tempo de ciclo
conceitualmente se refere a "execugdo” de um ato ou processo. Lead time refere-se ao
"planejamento™ de um ato ou processo.

Takt Time refere-se a "'sincronizacdo™ do ritmo de um processo ou ato com o ritmo de
outro processo ou ato. Portanto, as vezes € também conhecida como taxa de saida ou taxa de
producéo.

A partir dos dados de processo descrito é possivel calcular a taxa de fluxo do processo,

de acordo com a Tabela 3.10 com os tempos representados na Figura 3.16.



Tabela 3.9 — Taxa de fluxo do processo
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Caixa de dados

Informacd@es do processo

Montagem (Box do

VSM)
Tempo total disponivel | 480 min./dia | Um turno de: 8 horas/dia THAuLp
Almoco & paradas - 60 | Setup 15 minutos @17
Tempo disponivel 420 min./dia | 3 S/U Por dia
* (uptime %) *0,92 | Almogo & paradas 60 minutos
* (1 —refugo %) *0,94 | Scheduled dt Zero | C/T = 2 minutos
* (1 - retrabalho %) *0,96 | uptime 92% | S/U=15
Refugos 6% | Uptime = 92%
Tempo Avail liquido 349 min/dia Retrabalho _ i 4% | Scrap = 6%
Tempo de ciclo 2 minutos | Rework = 4%
pessoas 17 | Avail =420

Taxa Bruta de Fluxo = (tempo Avail liquido/tempo de ciclo) = 349 / 2 = 174,5 unidades / dia

Taxa Liquida de fluxo = (tempo Avail liquido — perdas devido ao S/U) / tempo de ciclo = 304 / 2 = 152

Este resultado satisfaz a demanda do cliente?

Fonte: Autor

A Figura 3.15 ilustra a disposi¢do dos tempos relacionados na Tabela 3.9.

Refeicdes

Refeicdes e
paradas

Setup

TC TC TC TC

Indisponibilidade da

maquina

Tempo Disponivel Liquido

Figura 3.15 — Composicdo do Tempo (entendimento)

Fonte: Autor.

Como a complexidade da fabricagdo e dos negocios crescendo de forma acentuada

atualmente, ha uma infinidade de diferentes ferramentas e técnicas desenvolvidas para

diferentes fins que apos o uso do VSM na definicdo de um mapa atual e futuro do processo

ajudam na redugéo das perdas ou eliminagao.
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No processo de desenvolvimento do mapeamento é imprescindivel como ja

mencionado:

1. Coletar informacgdes caminhando junto ao fluxo real de informacdes e materiais;

2. Comece com uma caminhada rapida por todo fluxo de valor “porta a porta”;

3. Comece pela expedicdo final e em seguida nos processos anteriores;

4. Nao se baseie em tempos padrdes ou informacdes que ndo forem obtidas pessoalmente;

5. Mapeie vocé mesmo o fluxo completo de valor, mesmo que muitas pessoas estejam
envolvidas;

6. Sempre desenhe a mao e a lapis.

O mapeamento do fluxo de valor resulta além dos dados tipicos de processo
relacionados na definicdo do tempo Takt como ja mencionado teoricamente. Por exemplo, a
taxa de montagem de uma determinada familia de produtos baseia-se na demanda do cliente
buscando sincronizar o ritmo da produgdo com o de vendas de acordo com a equacao (3.3).
Equacgéo 3.3

Tempo de Producdo Disponivel 460 minutos .
Tempo Takt = == 20 P = =1 min. / peca

Demanda do cliente 460 pec¢as

A eficiéncia no ciclo dos processos, process cycle efficiency (PCE), € calculado pela
divisdo do tempo de ciclo do processo (tempo de valor agregado) pelo lead time total do
processo (tenha certeza de que esta usando a mesma unidade) de acordo com a Equacéo 3.4.
Equacéo 3.4

Process Cycle time = 3.707 segundos
Lead time total = 26,4 dias = 2.280.960 segundos

_ 3707
~2.280.960
O PCE para muitos processos de manufatura em massa sera tipicamente menor que 1%.

PCE = 0,002 = 0,2%

Processos de manufatura Lean classe mundial devem ter PCE’s em torno de 15 a 25%.
A Toyota tem PCE em torno de 27%. Estes conceitos sdo desenvolvidos
principalmente com dois requisitos: um para entender a interdependéncia de uma
funcéo, departamento ou uma unidade inteira de producéo de produtos ou servigos no
todo de modo integrado, e para capturar uma visdo holistica sobre uma situacdo em

que ferramentas de controle industrial convencional ndo ajudam muito.
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4 Estudo de caso

4.1 Introducéo

Neste trabalho é analisado o processo produtivo de uma industria téxtil do segmento
de embalagens de rafia para identificar as perdas envolvidas na manufatura e sua relacdo com
a utilizacdo da capacidade do sistema de producdo. A partir da coleta de dados do processo
produtivo da industria e da aplicagdo da técnica de Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV),
foi apontado as principais restricdes do sistema de producdo, sendo proposta a utilizacdo de
um software APS — Advanced Planning Scheduling, especialista em programacdo da
producdo, Preactor 9.3. A aplicacdo do software deve apoiar 0 uso eficiente e eficaz dos
recursos de manufatura a partir da complexidade dos diferentes processos do fluxo de
producdo. O modelo de sequenciameno das operagcOes desenvolvido a partir do estudo do

processo de fabricacdo e do uso do software APS Preactor encontra-se no capitulo 5.

4.2 Empresa objeto do estudo

A empresa Téxtil Godoy Ltda. fundada em 1969 em Ribeirdo Bonito/SP, a pouco
mais de 260 km da capital, iniciou suas atividades com a fabricacdo de tecidos de algodao,
tipo brim, passando a fabricar embalagens de algodao para aplicagdes diversas. Por volta de
1982, acompanhando as inovagdes tecnoldgicas que o mercado exigia, a empresa direcionou
seu mix de produtos para embalagens de rafia utilizadas especificamente para a embalagem de
racdes para animais, fertilizantes e acucar e consequentemente a producdo de fitas, tecidos de
rafia e embalagens de réafia de polipropileno a partir do processo de extrusdo, tecelagem,
laminacdo e impressdo especializando-se em embalagens para racdo animal e acUcar.
Atualmente sua instalacdo fabril ocupa uma éarea de aproximadamente 24.000 metros
quadrados. A Téxtil Godoy Ltda. também é uma empresa especializada na fabricacdo de
mantas térmica revestidas de aluminio. A empresa possui seis setores de fabrica¢do principais:
Extrusdo, Tecelagem, Laminacgéo, Impresséo e Corte e Costura de acordo com a Figura 4.1.
Atualmente todas as etapas do processo produtivo séo realizadas na empresa. Com o
proposito de identificar as restricbes do fluxo de producdo foi proposto inicialmente para o
desenvolvimento desse trabalho a instalagdo de um sistema de coleta de dados na maquina

impressora, descrito no topico 4.3.



Estudo de Caso — 87

INDUSTRIA DE
RAFIA

-
PRODUCAO
L TECELAGEM ACABAMENTO
[
B B . CORTEE
EXTRUSAO TECELAGEM LAMINACAO IMPRESSAO COSTURA

J

Figura 4.1 — Processos de fabricacdo da Téxtil Godoy Ltda.

Caracterizacdo da empresa de acordo com o processo de manufatura:
Industria do segmento de transformacdo de material plastico;
Producéo sob encomenda (MTO — Make To Order);
Pequeno porte, em torno de 90 funcionérios;

Uso de méo de obra intensiva com baixo grau de escolaridade;

o &~ w DN

Turnover elevado (indice de rotatividade de pessoal);

4.3 Sistema de apontamento e controle de motivos de paradas

No decorrer do desenvolvimento do trabalho foi proposto e desenvolvido um sistema
de apontamento e controle dos motivos de parada (Figura 4.2) para monitorar a impressora
Thunder da empresa devido ao alto tempo de setup.

O objetivo de monitorar a maguina impressora esta relacionado ao alto tempo de setup
do processo em fungdo das variagcbes no mix dos produtos como a cor de impressdo, nimero
de cores de impresséo por cliché de acordo com o produto e cliente, tempo de troca de clichés
e a ndo existéncia de dados registrados do processo. O CLP (Controlador Logico
Programavel) modelo Unitronics M90 com IHM (Interface Homem Maquina) integrada sua
IHM possui um display e teclado alfanumeérico para insercao do cédigo e lote do produto e de
motivos de paradas, conforme a Tabela 4.1. A funcdo do CLP é detectar as paradas. Foi
instalado um sensor indutivo no cilindro para detectar o movimento do mesmo. Para
realizacdo de setup ha uma chave para liberar o uso da maquina independente da inser¢do de

motivo de parada.
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Figura 4.2 — Impressora Thunder Comat 4 cores.

O CLP foi programado para inibir o start da maquina enquanto nao apontado 0 motivo
de parada. Esse motivo de parada € informado pelo operador através da IHM do CLP e por
cadigos, conforme exibidos na Figura 4.4.

A rede de comunicacdo entre 0 CLP e a estacdo (computador) de supervisdo é uma
rede Modbus RS-485. Sua funcdo é permitir a comunicacdo remota entre o CLP (que se
localiza no chdo de fabrica ao lado da impressora) e a estacdo (computador) de supervisdo
(que se localiza na sala de controle, a 70 metros de distancia da impressora).

A estacdo de supervisdo foi desenvolvida em Labview 8.6. Sua fungdo é a
comunicagdo, via rede Modbus RS-485 com o CLP e salvamento de informagdes de
eventos/motivos de paradas em uma base de dados mostrando graficamente os resultados
coletados.

A Figura 4.3 apresenta o esquema de integracdo da rede Ethernet com os componentes
do sistema de apontamento e controle descrito e a Figura 4.4 os motivos de parada. O
computador de supervisdo da Figura 4.3 tem a funcdo de estagdo de supervisao no controle do
processo.

Na Figura 4.5 é exibida a interface da estacdo de supervisdo, onde pode-se notar o
registro on-line de informagdes de eventos/motivos de paradas.

As Figuras 4.6 e 4.7 exibem graficamente os dados de saida ou o apontamento
realizado.
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Impressora
Conversor
RS485 x 232
Sinalizador
LED
(indica —
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Figura 4.3 — Esquema de monitoramento e controle do processo de impress&o.
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Fonte: Sensoft Industria e Automagéo

A Figura 4.4 é a interface da estacdo de supervisdo identificando os motivos de parada.
A Figura 4.5 é a tela de cadastro dos produtos. A Figura 4.6 é a interface da estagdo de

supervisdo apenas.

T e L o mot_cod mot_descricao
T@,@____@@v Sistema de Monitor o da Prod SenSOft LI = S Expn-adlente
rexTIL GODOY LTDA. A sekaa -Sasrais | 1 Troca de Bobina
— Produto: 201 pegas: 1 et o - # 2 Troca de Turno
Maquina em Setup Lote: 1332 - | X 3 Reposicao de Solvente
S - & 2 4  Refeicao
1 | Frotaasione (b0 Pesm O {0 Poc pcum | | — & X 5 Operador
- # 6 Manutencao
- & X 7 Falta de Energia
0 & X 8 Qutros
- X 9 Fim de Expediente
| S 10 Setup
- & X 11 Sem Informacdo
I - & X 12 Invalido

Figura 4.4 — Motivos de paradas para inser¢do no CLP

Fonte: Téxtil Godoy
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m ©d Servidor: localhost » Banco de Dados: tg_database » [ Tabela: produtos
Visualizar % Estrutura SQL  O'Procurar Fclnserir  F=Exportar
SN G| 3w |

fElmportar % Operagbes [fjlimpar [ Eliminar

tg_database (4) Campo Tipo Fungbes Nulo Va
5 Iog prod_cod smallint(6) | j I
g mpm;j e prod_diam float | = T o
) e prod_ncoresfrente  tinyint{4) | j r Ig
prod_ncoresverso  tinyint(4) | x| IU—
prod_marcacao  varchar(50) | j - |
prod_codcliente  varchar(50) | j - |

Figura 4.5 — Cadastro de Produtos
Fonte: Téxtil Godoy

& TExtil Godoy Ltda. - Monitoramento da Inmpressora

Sistema de Monitoramento da Producéo Senff’fc

TEXTIL GODOY LTDA.

Figura 4.6 — Interface da estacdo de supervisdo
Fonte: Téxtil Godoy.

O Servidor de Dados, € composto por um servidor Web Apache base de dados MySQL
e aplicativo PHP que permitem a consulta de informacdes de eventos/motivos de paradas.
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Esse acesso as informagfes de eventos/motivos de paradas da-se via navegador de

paginas HTML (browser). Assim, para consulta, qualquer computador ligado a rede ethernet

do Servidor de Dados e utilizando um navegador HTML pode acessar informacfes de

eventos/motivos de paradas graficamente e verificar os resultados do apontamento a fim de

identificar o motivo de parada mais freqiente.

O motivo mais frequente representa um elemento nocivo a otimizac¢do do recurso de

producéo apontado, de acordo com a Figura 4.7.

O apontamento realizado permitiu identificar que o tempo de setup consome em torno

de 80% do tempo disponivel da méaquina.

O monitoramento da produgdo da impressora, com a utilizacdo do sistema de

apontamento e controle de motivos de paradas, no periodo de 01/06/2010 a 11/08/2010 é

exibido na Figura 4.8.

Motivo| Motivo de Parada | Duracio % ~
Duracdo 162  mnicioce Expediente

0 Inicio de Expediente | 0,00 horas | 0,00% horas

W Troca de Bobina
1 Troca de Bobinz | 50,18 horas | 13.73% 3,82 horas

m Troca de Turno
2 Troca de Turno 16,82 horas | 4.60%

R icdo de solvent
3 |Reposigio de solvente | 0,00 horas | 0,00% e iepasican dR solEme
4 Refeicio 1,62 horas | 0.44% m Refeicao
15,02
5 Operador 0,00 horas | 0.00% orag MOperador
[1] Manutencdo 15,02 horas | 4.11% W Manutengéo
7 Falta de Energia 0,07 horas | 0,02% 0,07 WFalta deEnergia
8 Outros 31,85 horas | 8.71% horas, ouos
9 Fim de Expediente | 0,00 horas | 0,00% m Fim de Expediente
10 Setup 24619 horas | 67.34% mSetup
11 Sem Informacdo 0.00 horas | 0.00%  Sem Informagio
12 Tnvahdo 382 horas | 1.04% N
Invalido
Total 365.57 horas|100,00%

Figura 4.7 — Resultados do Monitoramento (Paradas — 01/06/2010 a 11/08/2010)
Fonte: Téxtil Godoy.
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Motivo | Motivo de Parada| Duracio %

Duracdo
o |Parada 365,57 horas| 47.79%
1 |Produgdo 399 40 horas| 52.21%
Total 764.97 horas | 100,00%

W0 Parada

W1 Producio

Figura 4.8 — Sistema de Monitoramento da Producéo (Paradas — 01/06/2010 a 11/08/2010)
Fonte: Téxtil Godoy.

Os dados gerados no periodo ilustrado apontam um tempo de parada total de 365,57
horas, composto por um tempo total de setup de 246,19 horas, ou seja, um tempo improdutivo

que corresponde a 67,34% do total de parada de acordo com as Figuras 4.7 e 4.8.

4.4 Caracterizagdo do processo de fabricacio

4.4.1 Processo Produtivo

A fabrica tem como principal matéria-prima o polipropileno, uma resina muito
resistente ao calor e principalmente a fadiga, o que possibilita a sua dobra repetidas vezes sem
Se romper.

O processo produtivo para transformacéo do polipropileno em fitas — trama, urdume e
fio de costura e sua utilizagdo para confec¢do de embalagens de réfia é dividido em trés
setores: Extrusdo; Tecelagem e Acabamento conforme descrito anteriormente. Esses trés
setores podem ser analisados individualmente, sendo caracterizados como sistemas continuos.

A Figura 4.9 ilustra o fluxograma da producéo das fitas.


javascript:abrePopup('PopUpPolipropileno.html',139,190)
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4.4.2 Extrusao - producao das fitas

Conforme demonstrado na Figura 4.9, o processo produtivo do fio — trama, urdume e
fio de costura, compreende varias etapas: 0 primeiro passo é a mistura dos componentes onde
sdo utilizados como matéria prima o polipropileno, o antifibrilante e o corante.

A dosagem de cada componente da-se de acordo com o tipo de fita a ser produzida,
conforme seu peso, resisténcia, elasticidade e sua cor.

Uma caixa metalica ¢ ‘“alimentada” manualmente pelos operadores com o0s
componentes dando inicio ao processo de mistura, da onde segue para o coletor (funil), de
acordo com a Figura 4.10.

Fluxograma - Producdo do Fio (Trama e Urdume)

Coletor Editeont Resfriamento Corte da Manta
Estoque MP Receita (Banhaira d'agua) | | Giletes (Trama ou Estiro 1 Sugador
o P [ Mswador ) (Mania HOOmM) \—h e o e P Ucime) || (Aumeniode 5% Iferior
(3 (4) oy
Anglise: 2 em 2h (5)
? | 3 N
( S / {
2 Aparas |« Triturador 4—| o (Még'sn;';]‘t}
e ia
I Varia o/ ambienle
Feedback (10)
Embalagem Controle Bobinadeiras Fio (Trama ou ’ Estiro 2
Esloque  —  Rocas  l— CQualdade — (Rocas) |« Urdume) =N ::ga:z: (Aungz}:)r'oﬁaa 8"/)4 (5,2x Urdume
9 ) ) (6) e i 5357x Trama)

Figura 4.9 - Fluxograma da producéo das fitas

As mateérias-primas e insumos depositados no coletor (funil) séo despejados na rosca
da extrusora e seguem para o0 canhdo onde a mistura sera homogeneizada. De acordo com a
Figura 4.11 a rosca esta localizada no inicio do canhdo e tem sua base resfriada por uma

bucha onde a temperatura ideal da agua é de 30° C.
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L .

Caixa
metalica

-

Figura 4.10 — Coletor e caixa metalica

Figura 4.11 — Rosca do canhdo e bucha de resfriamento

E importante salientar que a configura¢io da maquina quanto a temperatura nas partes
que compdem o canhdo e sua velocidade foi descrito pelo autor no modelo de instrucdes de
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trabalho. As instrucdes de trabalho foram desenvolvidas com o apoio de um técnico externo
contratado pela empresa com esse proposito.

A érea de extensdo do canhdo é dividida em 04 zonas. A mistura iniciara seu trajeto
passando pela ZONA 01 na temperatura de inicial 240° C e seguira pelas demais zonas —
ZONA 02 na temperatura de 245°C, ZONA 03 na temperatura de 250° C até atingir a
temperatura final de 255° C na ZONA 04.

A Figura 4.12 mostra o canhd da maquina e 0 zoneamento das temperaturas de
acordo com a indicacdo: Zona de temperatura 01, Zona de temperatura 02, Zona de

temperatura 03 e Zona de temperatura 04.

Figura 4.12 — Canhdo e zoneamento das temperaturas

Para 0 ajuste e controle da temperatura das zonas de nimero 01 a 04 é utilizado o
painel de controle de acordo com a Figura 4.13.
A ZONA 05 é representada pelo engate da rosca, peca localizada no final do canh&o

onde a temperatura de trabalho é de 265° C, de acordo com a Figura 4.14.
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Figura 4.13 — Painel de controle da temperatura das zonas do canhdo

A descricdo da faixa de temperatura de acordo com o produto a ser fabricado esta nas
instrucGes de trabalho da maquina. De acordo com as variagOes de temperatura e a velocidade
da méaquina adequada aos seis diferentes tipos de subproduto gerados pelo processo, a

maquina deve ser configurada com o proposito de obter o maior desempenho.

i Engate |
*&-1 darosca |
F

Figura 4.14 — Engate da rosca, filtro e pescogo
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O filtro que est& acoplado no engate da rosca encontra-se na ZONA 06. Este elemento
trabalha na temperatura de 265° C e seu interior € composto por trés telas de aco de diferentes
espessuras, cuja funcdo primordial é a filtragem da matéria-prima e insumos ja
homogeneizados, eliminando impurezas. Semanalmente as telas de aco s@o substituidas.

A Figura 4.15 ilustra o filtro da maquina.

Telas para
de aco
filtragem

Figura 4.15 — Filtro e telas de aco para filtragem

Localizado na ZONA 07, o “pescoco” € o responsavel pela alimentagdo/distribuicao
da massa ja filtrada até a matriz de acordo com as Figuras 4.16 e 4.17. A temperatura de
trabalho nessa zona € de 265° C. A fun¢do da matriz é de moldar a massa transformando-o em
filme. Na matriz temos as ZONAS de 08 a 12. A temperatura de trabalho nas extremidades
(zonas 08 e 12) é de 265° C, superior a temperatura da area central (zonas 09, 10 e 11) que
atinge 260° C. A temperatura de trabalho das extremidades é maior (5° C) que a temperatura

da area central devido a facilidade de resfriamento pela exposi¢do ao ambiente externo.
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Zona 08

Figura 4.16 — Matriz

Para o ajuste e controle da temperatura das zonas de nimero 05 (engate da rosca) a 12
(matriz) é utilizado o painel de controle de acordo com a Figura 4.17.

Figura 4.17 — Painel de controle da temperatura do engate da rosca, do filtro, do pescoco e da matriz

A torre é o equipamento que puxa o filme da matriz, mergulhando-o na caixa de

resfriamento e encaminhando para o corte no rolo de ldaminas, de acordo com a Figura 4.18.
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Caixa de
resfriamento

b

Figura 4.18 — Torre

A 4gua do interior da caixa de resfriamento deve ficar a uma altura méxima de 60 mm
do labio da matriz (saida do filme). A altura minima € de 35 mm. A temperatura de trabalho
ideal da agua € de 30° C. H& uma variacdo de 5°C para mais ou para menos, de acordo com a
Figura 4.19.

N PR
R e e e
-

‘,é‘.gj,_ivz;x..kgé

Caixade
resfriamento

Labio da
matriz

Figura 4.19 — Caixa de resfriamento
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A velocidade de trabalho da torre € de quatro metros/minuto (4 m/min.), menor que a
velocidade do primeiro estiro. O segundo estiro trabalhara a uma velocidade 5,4 vezes maior
que o primeiro estiro enquanto o terceiro estiro terd sua velocidade reduzida em 5% em
relacdo a velocidade do segundo estiro. Portanto, a velocidade inicial de lancamento das fitas

descrito na Tabela 4.1.

Tabela 4.1 — Velocidade inicial de langamento das fitas

Torre 14 m/min
1° estiro 18 m/min
2° estiro 97 m/min
30 estiro 92 m/min

A velocidade inicial da rosca neste momento € de 500 rpm, independente da fita que
sera produzida de acordo com a configuracdo do painel de controle de velocidades

apresentado na Figura 4.20.

Painel de
controle de
velocidades

Figura 4.20 — Painel de controle de velocidades

A velocidade final (ideal) de trabalho seguira a padronizacdo de velocidades idéntica a

velocidade inicial de langamento das fitas, conforme a Tabela 4.2.
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Torre 52 m/min
1° estiro 56 m/min
2° estiro 302 m/min
30 estiro 287 m/min

A velocidade de trabalho da rosca neste momento é de 1.267 rpm. H& uma variacdo
aproximada de 5% na velocidade para regulagem do peso (denier) de acordo com a fita que
sera fabricada.

Ap0s o resfriamento, a torre encaminhard o filme para o rolo de laminas (Figura 4.21)

para o corte de acordo com a fita a ser produzido, demonstrado pela Tabela 4.3.

Tabela 4.3 — Tipos de fita conforme a largura

Fita Largura Quantidade
Urdume 2,8 mm 125 fitas
Trama 3,6 mm 97 fitas
Fio de costura 4,0 mm 90 fios

Rolo de
laminas

Figura 4.21 — Rolo de Iaminas

O rolo de laminas é composto por dois jogos, o primeiro atuando diretamente no corte
do filme e o segundo pronto para utilizacdo no caso de desgaste do primeiro jogo, de acordo

com a Figura 4.22.
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Segundo
jogo de
l&minas

Primeiro jogo
de laminas

Figura 4.22 — Jogos de laminas que compdem o rolo.

Na montagem do rolo deverd ser observada a largura do calgo para
colocagdo/montagem das laminas de acordo com a fita a ser produzida.
A Tabela 4.4 apresenta as dimensdes da largura do calco e a Figura 4.23 a sua

montagem.

Tabela 4.4 — Largura do cal¢o conforme a largura da fita ou fio a ser produzido

Fio e Fita Largura do calco
Urdume 2,8 mm 6,6 mm
Trama 3.6 mm 8,5 mm

Fio de costura 4,0 mm 9,5 mm
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Largura
do calco

Figura 4.23 — Cal¢os montados no rolo de ldminas

Apds o corte no rolo de laminas, as bordas do filme que ndo sdo aproveitadas devido
ao maior tamanho sdo puxadas pelo sugador inferior para serem picadas no triturador, sendo
denominadas aparas.

As aparas serdo levadas pelo operador para a caixa metéalica onde serdo reutilizadas

para composicdo da mistura, de acordo com a Figura 4.24.

Figura 4.24 — Triturador
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Nesta etapa do processo o tecido produzido € puxado e cortado longitudinalmente no
rolo de laminas no formato de fita urdume ou trama.

O processo de puxar com estiramento tém o objetivo de um alongamento inicial no
primeiro estiro que é formado por um conjunto de 03 (trés) cilindros e direcionados para
aquecimento na estufa.

A velocidade final (ideal) de trabalho é de 56 m/min, de acordo com a Figura 4.25.

Sugador
inferior

Figura 4.25 — Primeiro estiro

Ap06s aquecimento na estufa as fitas seguem para o segundo estiro. A temperatura
ideal de trabalho no inicio/saida de um novo lote permanece entre o intervalo de temperatura
80°C e 100°C.

De acordo com a velocidade da maquina o operador deve ajustar a temperatura
proporcionalmente a esse aumento até atingir a temperatura ideal de trabalho entre 140°C e

170°C. A éarea da estufa da maquina é apresentada na Figura 4.26.
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Regulagem
da
temperatura

Figura 4.26 — Estufa

O segundo estiro é formado por um conjunto de 07 (sete) cilindros. Serdo puxadas as
fitas ja aquecidas na estufa para estiragem/esticamento aumentado seu comprimento em 5,4
vezes, valor encontrado para padronizacdo relacionada com a resisténcia das fitas para
suportar 0 peso da mercadoria que sera colocada nas embalagens de réafia, devidamente
testado no dinam6metro em kg/forca no laboratdrio da empresa.

Automaticamente, seus cilindros atuam com velocidades variadas de
aproximadamente 1 m/min de diferenca entre eles.

A velocidade final (ideal) de trabalho do segundo estiro é de 302 m/min. No segundo
estiro a fita estara sempre esticada de acordo com a Figura 4.27.

Trabalhando a uma velocidade 5% menor em relacdo ao segundo estiro devido ao
relaxamento para obtencdo da elasticidade ideal das fitas, no terceiro estiro, a fita ja esticada
passara por um cilindro resfriado (4gua gelada) para finalizacdo da fabricacdo e direcionado
pelos operadores até as bobinadeiras para preenchimento das rocas/tubetes.

O terceiro estiro é apresentado na Figura 4.28.
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20 Estiro
07
cilindros

Figura 4.27 — Segundo estiro

A velocidade final (ideal) do terceiro estiro € o que determina a producdo de 287

m/min. de fita.

3° Estiro
03 cilindros

Figura 4.28 — Terceiro estiro

Enquanto algumas fitas sdo direcionadas para as bobinadeiras, outras serdo puxadas
pelo sugador e enviadas para a caixa de residuos onde devem ser retiradas e enviadas para
prensa, para serem vendidas como residuo de processo. A Figura 4.29 ilustra a parte final da
maquina, as bobinadeiras.
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Figura 4.29 — Bobinadeiras

4.4.2.1 Adequacdo do processo de extrusao

Conforme instrucdes técnicas do técnico especializado em processos de extrusdo como
citado anteriormente, contratado temporariamente pela empresa para a adequacao da maquina,
foi alterado (reduzido) o tamanho do tanque para resfriamento do filme de acordo com a
Figura 4.30 em 12,5%. Com a reduc¢do do volume de agua a temperatura ideal de trabalho foi
alterada sendo mantida entre 20°C a 35°C. A Figura 4.31 mostra a alteracdo no reservatorio

d’agua da maquina.

Reservatorio d'agua - extrusora
] medida em metros
Dimensio -
anterior a alteracio | com alteracio
largura 1.2 metros 1.05 metros
comprimento 1.2 metros 1.2 metros
altura 0.8 metros 0.8 metros
volume em litros 1152 litros 1008 litros
Reducio 12.50%

Figura 4.30 — Alteragéo do volume d’agua do reservatorio da extrusora.
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Figura 4.31 — Reservatdrio d’agua modificado

A temperatura da estufa foi alterada para trabalhar entre 80°C e 100°C no inicio/saida
de um novo lote atingindo a temperatura ideal para trabalho entre 140°C e 170°C, variando de
acordo com a velocidade da méaquina. O operador deve ajustar a temperatura
proporcionalmente ao aumento da velocidade de acordo com a Figura 4.32.

Regulagem

da
temperatura

Figura 4.32 — Regulagem da temperatura da estufa
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No canhdo onde ocorre o derretimento e homogeneizacdo das matérias primas, a
temperatura ideal deve permanecer entre 240°C e 265°C de acordo com a Figura 4.33 com

uma regulagem de velocidade em torno de 260 metros por minuto.

Regulagem
da
velocidade

Figura 4.33 — Regulagem da velocidade de transferéncia do filme de rafia

Com o propdsito de reduzir o desperdicio foi instalado na saida do filme do primeiro
estiro, apo6s cortado no rolo de I&minas, um triturador para “picar” o refilo (bordas) do filme

de acordo com a Figura 4.34.

Y

®

v

Figura 4.34 — Retorno automatico do material de refilo para o processo
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Os refilos (bordas) apds “picados” seguem através de uma tubulacdo em direcdo ao
coletor para serem reaproveitados ap6s serem misturados junto as demais matérias primas de
acordo com a Figura 4.35. Ha a possibilidade de utilizar na maquina, de acordo com a Figura

4.34, um segundo refilo proximo ao indicado.

Figura 4.35 — Tubulac&o de retorno do refilo e coletor

Antes das alteragdes indicadas na maquina o sétimo cilindro de acordo com a Figura
4.36 ndo era utilizado. A fim de aumentar o estiro das fitas tendo como conseqiiéncia a
resisténcia do material o percurso foi alterado para passar por mais um cilindro posicionado

no segundo estiro.

Figura 4.36 — Uso do sétimo cilindro
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O misturador (caixa metalica) antes “alimentado” com matéria prima, manualmente
pelos operadores, foi inutilizado e implantado um sistema automatizado para dosagem e

mistura do polipropileno, do corante e do antifibrilante de acordo com a Figura 4.37.

Antifibrilante [y

l

Figura 4.37 — Suprimentos da maquina com polipropileno, corante e antifibrilante

Freqlientemente sdo coletadas amostras para analise e medicdo da gramatura e
resisténcia da fita. S&o pesadas numa balanca eletr6nica amostras de 12 metros de
cumprimento e verificadas junto a uma tabela relacionando o peso em gramas (g) a outra
unidade de medida utilizada no segmento téxtil, o denier, conforme Tabela 4.5.

Denier ¢ uma medida de resisténcia da fita que é usada para identificar a espessura da
fibra de segmentos individuais ou filamentos, atuando também como unidade de peso.

O padrdo para calcular o peso € quantos gramas (g) pesam 9.000 metros de fita.
Originalmente, o conceito de denier foi aplicado principalmente para as fibras naturais, como
a seda e algodéo.

Ao longo do tempo, adotada para medicdo da espessura das fibras sintéticas, como o
rayon e o nylon.

Denier é usado para ajudar a determinar a durabilidade da fibra de um determinado
material.

Este processo de medicéo das fibras é essencial a fim de certificar de que o material

tem textura e forca adequada para ser utilizado na criagdo de um determinado produto.
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Tabela 4.5 — Ficha técnica da fita

PESO (g) — 12 metros de fita DENIER - g/9.000 m
0,80 600
0,81 607,5
0,82 615
0,83 622,5
0,84 630
0,85 637,5
0,86 645
0,87 652,5
0,88 660
0,89 667,5

Seja sintético, natural, ou uma combinacdo dos dois, 0 denier ajuda a garantir que 0s
produtos téxteis sejam produzidos de forma eficiente e com o peso adequado e durabilidade.
Conforme a fita que sera produzida, hd uma especificacdo ideal para padronizacao no

processo de fabricacdo, de acordo com a Tabela 4.6.

Tabela 4.6 — Ficha técnica da fita e do fio de costura

TIPO DE FIO TITULO COR
TLB — Trama Leve 800 denier Branco
TPM — Trama Pesada 1100 denier Marron
ULB — Urdume Leve 780 denier Branco
UPB — Urdume Pesado 900 denier Branco
FIO DE COSTURA 1050 denier Transparente

A seguir descrito o processo de Tecelagem da fabrica.
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4.4.3 Tecelagem - Producao — bobinas de tecido de rafia

A Figura 4.38 apresenta o fluxograma do processo de tecelagem.

Fluxograma - Tecelagem (Bobinas)

[l el Bt sl ot Feedback (7)e « == + == — — — — —
/'\_'k'l
v I v
Matéria-prima Produto acabado A Bobinas Prontas
Estoque (Rocas) A (i) L) Tecelagem | (mixde bobinas) Qualidade o (Embalagen)
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Figura 4.38 - Fluxograma da producdo dos tecidos (Tecelagem).

A partir das rocas (tubetes com fita) geradas pelo processo de extrusdo, tem-se uma
formula para o célculo das quantidades de fitas (Urdume ou trama) necessarias para 0S

diferentes tipos e tamanhos e especificacdes de tecido, de acordo com a equagéo 4.1.

Equacéo 4.1
(Largura do tecido x 2) / Largura do Urdume
Variando de 285 até 546 fitas (urdume) e 6 fitas (trama)

Com as quantidades determinadas, as fitas sdo passadas nos teares, com tempo de
setup para esta operacdo em torno de 4 horas utilizando apenas um operéario. Inicia-se a
producdo do tecido, e as dimensdes possiveis variam de 380 mm a 800 mm de didmetro para
embalagem de rafia, no caso das telas 0 mesmo tecido produzido para embalagem de rafia séo
cortados em um dos lados através de uma resisténcia, e podem atingir de 760 mm a 1600 mm.
Ambos os tecidos para tela ou embalagem de rafia sdo enrolados em bobinas das quais sdo
retiradas amostras para controle de qualidade da gramatura e especificacOes desejadas. As
bobinas enroladas sdo estocadas e despachadas para o setor de acabamento. As rocas depois
de utilizadas na tecelagem viram tubetes vazios que retornam para as bobinadeiras do setor de

producédo de fita (extrusdo) para serem reutilizadas.
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As Figuras 4.39 e 4.40 ilustram os teares em operacdo. A Figura 4.39 ilustra a bobina
produzida de tecido de réfia e a Figura 4.40 o tear em operagdo.

Bobina || ' o
L com rocas
de tecido | . ST
_ g ; ' de urdume

- = /0

Figura 4.39 - Teares (Tecelagem).

Figura 4.40 - Teares (Tecelagem).

No processo de tecelagem um parametro importante do processo € o batimento que

interfere na velocidade do tear como descrito no tépico.



4.4.3.1 Familia de Produto
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A empresa possui familias de produtos inicialmente classificadas e divididas de acordo

com as Tabelas 4.7 e 4.8.

Tabela 4.7 — Classificagdo da familia de produtos

Classificacdo das Familias de Tecidos
COD. |MEDIDA DESCRICAO Familia Fio no Tear Fio na Gaiola Batimento
L1 45 P/Laminar
L2 50 P/Laminar
L3 55 Pi/Laminar
L4 60 P/Laminar Branco
L5 64 Ralo P/Laminar
L6 65 PiLaminar
L7 67.5 PiLaminar
L8 70 PiLaminar L B B 1
L9 75 PiLaminar
L10 80 Tela Aberta P/Laminar
L11 81 PiLaminar
L12 85 Tela Aberta P/Laminar
L13 90 Tela Aberta P/Laminar
L14 103 Tela Aberta P/Laminar
71 120 Tela Aberta P/Laminar Z TLB ULB 1
R1 45 Racéo
R2 50 Racdo
R3 85 Ragdo
R4 60 Racido R TLB ULB 3
RS 65 Racdo
R6 70 Racéo
R7 75 Racdo
T1 40 Tela 2x
T2 45 Tela 2x
T3 50 Tela 2x
T4 55 Tela 2x
T5 60 Tela 2x
T6 65 Tela 2x
T7 70 Tela
T8 [E] Tela T LB LB 2
T9 80 Tela
T10 85 Tela
T11 90 Tela
T12 95 Tela
T13 100 Tela
T14 106 Tela
T15 120 Tela
T16 126 Tela
S1 40 Telas para Sacolinhas
82 45 Telas para Sacolinhas
83 60 Telas para Sacolinhas
S4 80 Telas para Sacolinhas
85 85 Telas para Sacolinhas S uPB uPB 3
S6 95 Telas para Sacolinhas
87 98 Telas para Sacolinhas
S8 120 Telas para Sacolinhas
Al 60 Marrom Pesado {Acucar) A TPM UPB 4




Tabela 4.8 — Familia de produtos
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Cod. Familia Batimento Fio Gaiola Fio Tear
L Para Laminar 1 TLB TLB
R Racdo 3 ULB TLB
A Acucar Pesado 3 UPB TPM
T Telas e Telas 2x 2 TLB TLB
S Tela Sacolinha 3 UPB UPB
z Zerust 1 uLB TLB

De acordo com a Tabela 4.8 ha 6 familias de produtos classificadas de acordo com os

cddigos sendo:

> WD

Cddigo L — embalagens de rafia para laminar;

Cddigo R — embalagens de réfia para racdo (convencional);
Cddigo A — embalagens de réafia para acucar (pesado convencional);

Cddigo T — Telas e Telas 2x (tecido convencional — a bobina de embalagens de rafia é

cortada ao meio — exemplo: bobina de 50 cm de largura gera duas mantas de 50 cm);

o

Cddigo S — tela para sacolas retornaveis de supermercado; e

6. Cddigo Z — Zerust (cliente especial — embalagens de rafia com 55 gramas por metro

quadrado no tear devendo atingir 75 gramas por metro quadrado na laminacéo).

A Figura 4.41 ilustra o batimento descrito na Tabela 4.8.
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O nimero de fita padrio é
corrigido por uma margem de =T
seguranga de 6%:

— 429 * 1,06 = 454 fitas
—calcular o didmetro intemo
do anel = (didmetro do tecido
desejado *2)/ PI

Fita trama ¢ momfatmtetater

.

batimento

r a

Padriao _do nimero de fitas

urdume no tear: (didmetro

da bobina x 2) / largura da

fita.

10 cm

Exemplo:

Bobina de saco de rafia de

600 mm de diametro

/

Fita urdume

Fita de urdumede 2.8 mm

Numero de fita padrio =
(600 * 2) / 2.8 = 429 tubeles

Largura2.8e3.6

deurdumena gaiola

Figura 4.41 — llustracdo do batimento do tear

A Tabela 4.8 identifica os tipos de batimento utilizados no processo de tecelagem e a

Tabela 4.9 traz as especificagdes de cada um deles.

Tabela 4.9 — Especificagdo dos batimentos.

Batimento| Descricdo| Numero
1 Mais 25
Aberto

2 "f-" 27
Mais

3 Fechado 23,5
Bem

4 Fechado 32,5
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O batimento no tear como descrito na Tabela 4.9 representa 0 nimero de fitas de trama
a cada 10 cm, ou seja, 0 batimento tipo 1 — 25 fitas a cada 10 cm (laminado), o batimento 2 —
27 fitas a cada 10 cm (convencional), o batimento 3 — 29,5 fitas a cada 10 cm (convencional)
e o batimento 4 — 32,5 fitas a cada 10 cm (convencional bem fechado).

A Tabela 4.10 identifica os tipos de fita utilizados e a Tabela 4.11 o consumo.

Tabela 4.10 — Tipos de fitas.

Cadigo Fio Tipo Cor Denier | Tamanho
TLB Trama Leve Branca 800 3,6
TPM Trama Pesado | Marrom 1100 3,6
ULB Urdume Leve Branca 780 2,8
UPB Urdume | Pesado Branca 900 2,8

Tabela 4.11 — Consumo na tecelagem
Teste Ne Tenjlpo Metros| Fio |Denier -P-eso -Peso Consumo Con-sumo[m Consumo/hora
Tecelagem (min) Inicial (g) | Final (g) (g) in(g) (kg)
Tear 6 TPM 1| 1042 1118,6 | 1031,13 | 87,47 8,747 0,52482
996 rpm TPM2 | 997 1064,1 981,7 82,4 8,24 0,4944
3,1 m/min TPM3 | 1012 | 1064,1 981,6 82,5 8,25 0,495
432 Fios gaiola 1 3,53 10 TPM 4 | 992 1187,2 | 1105,8 81,4 8,14 0,4884
Batimento 32,5 TPM5 | 975 1090 1007,5 82,5 8,25 0,495
TPM6 | 1042 | 11144 | 10271 87,3 8,73 0,5238
TPM 1 | 1042 | 1031,13 | 533,3 | 497,83 | 7,9020635 | 0,47412381
TPM2 | 997 981,7 501,07 | 480,63 | 7,6290476 | 0,457742857
TPM3 | 1012 981,6 504 477,6 | 7,5809524 | 0,454857143
TPM 4 | 992 1105,8 655,1 450,7 | 7,1539683 | 0,429238095
TPM5 | 975 1007,5 533,1 474,4 | 7,5301587 | 0,451809524
2 20 63 TPM 6 | 1042 1027,1 519 508,1 | 8,0650794 | 0,483904762
UPB1 | 1030 1696 1686,7 9,3 0,147619 | 0,008857143
UPB2 | 1050 1722,3 1712,5 9,8 0,1555556 | 0,009333333
UPB3 | 900 1581,6 | 1572,16 | 9,44 0,1498413 | 0,008990476
UPB4 | 970 1689,6 1680,1 9,5 0,1507937 | 0,009047619
UPB5 | 1000 | 1670,8 | 1661,2 9,6 0,152381 | 0,009142857
UPB6 | 1000 | 1717,7 | 1708,45| 9,25 0,1468254 | 0,008809524
Hi a possibilidade de manter o comprimento padrio da bobina de 3.500 metros para o tecido branco - laminacio
Hi a possibilidade de manter o comprimento padrio da bobina de 2.000 metros para o tecido marron
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4.4.4 Acabamento - laminacao, impressao, corte e costura

O fluxograma da Figura 4.42 apresenta o fluxo de producdo a partir dos processos:

laminag&o, impressao, corte e costura.

Fluxograma - Acabamento e Finalizagao

——————————— ~Feedback (10)= + = + =+ =y —— I
: | Controle de Estoque para
Esquue? N Receita , Laminadora Qualdade inpresshooree Impressora
(Boninas) (2) (3) ’ ) e (5)
" }
N. N
Contagem/ p h ‘
Qualidade  fe— Morkigers —S Saco Interno ? 1*Linha Reparos (Manual) Retrabalho Coneecos«ura —  Eslogue
) (Saco Interno) 0 (6)
i N N
L
Embalagem Produto Acabado ;
(Prense)  —»  1*Linha PIO?EUQ ? ?Utl;u)nha
(9) (Estoque) o

Figura 4.42 — Fluxograma do acabamento das embalagens de réafia.

O setor de acabamento tem inicio na laminacgdo, a laminadora assim como a extrusora
utiliza matéria-prima para producdo do filme de laminacdo e os componentes da lamina a
depositada no tecido de réafia é o polipropileno e polietileno.

A laminadora trabalha em média com a velocidade de 100 metros/minutos, porém essa
velocidade de trabalho sofre alteracdes quando varidveis de especificacdo dos tecidos como
peso e largura sdo modificadas no painel de controle localizado na lateral da méaquina,

apresentado na Figura 4.43.
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Figura 4.43 — Laminadora.

A cada duas ou trés bobinas laminadas os operadores realizam o teste de qualidade
para conferéncia da gramatura especificada, e o tecido laminado tem dois destinos, segue para
0 corte e costura se ndo tiver impresséo ou para a impressora.

A impressora imprime frente e verso das bobinas em uma mesma passada e tem
capacidade para 4 cores a Thunder Comat e 6 cores para a Padane, podendo o0 processo ser
dividido entre impressdo frente e verso nas quantidades desejadas (2 frentes e 2 versos; 1
frente e 3 versos; etc.).

A impressora tem uma velocidade média aproximada de 70 metros/minuto, e também
sofre alteragdes na velocidade de acordo com a quantidade de cores utilizadas, lados a serem
impressos e tecido laminado ou ndo, mostrado na Figura 4.44.

Recentemente, a impressora Padane foi adquirida, usada para impressfes de até seis
cores.

A impressora Padane atende as novas exigéncias dos clientes na modernizacao de suas
embalagens e contribui para o atendimento dos pedidos dentro do prazo, visto que 0 processo
de impressdo é considerado critico apresentado na Figura 4.45 a partir de uma vista frontal da

maquina.
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Figura 4.45—- Impressora Padane 6 cores.

O tecido ap0s impresso segue para 0 processo de corte e costura. O processo de corte e
costura pode ocorrer de duas maneiras: a quente, (tecido ndo laminado s6 pode cortar a
quente) e a frio (tecido laminado ou ndo laminado) nas medidas especificadas. Apds o
processo de corte e costura os fardos de embalagem de rafia passam por um controle de
gualidade e sdo separados em embalagem de rafia de primeira e de segunda linha de acordo

com a Figura 4.46 que representa o processo de corte e costura.
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Figura 4.46 — Corte e costura

A embalagem de réfia de primeira linha pronta pode ainda receber um envelope
plastico interno (liner), neste caso segue para a montagem/colocacdo desse envelope para
entdo serem contadas e embaladas em fardos. A colocagdo do liner € uma atividade do
processo de fabricagdo do produto como apresentado na Figura 4.47. A Tabela 4.12 resume 0s

tipos de equipamentos do processo produtivo e nimero de equipamentos disponivel.

Figura 4.47 — Colocacéo do liner

A Tabela 4.12 mostra os equipamentos utilizados no processo produtivo.



Estudo de Caso — 123

Tabela 4.12 - Equipamentos do Processo Produtivo.

Processo Equipamento
Extruséo 1
Tecelagem 12
Laminadora 1
Impresséo 2
Maquinas de Corte e Costura 4
Maquinas de Corte 1
Maquinas de Costura 5

4.5 Fluxo de Informacodes

Atualmente a empresa ndo possui um departamento especializado para tratar da
organizacédo dos pedidos e da comunicacao entre os setores da produgéo, assim o fluxo ocorre
da seguinte maneira: os pedidos séo recebidos pelo departamento de vendas onde sdo
separados em duas categorias.

Na primeira categoria estdo incluidos os pedidos de clientes “antigos” e clientes fixos,
0s quais ja tém precos definidos e as vezes prazos de entrega também; na segunda categoria
estdo os pedidos de novos clientes e pedidos que precisam ser negociados.

Um pedido negociado ou aprovado pela diretoria segue para o setor de acabamento
onde hd uma pré-confirmacdo do estoque de matéria-prima e subprodutos disponivel e do
atendimento aos prazos de entrega, para entdo ser gerada uma ordem de producéo.

A ordem de producdo gerada € enviada para o setor de acabamento, o qual faz a
solicitacdo do material necessario para 0s outros setores conforme a sua necessidade. Como
conseqiiéncia desse modelo, alteracbes nas quantidades e na producdo dos produtos

intermediarios que alimentam o acabamento ocorrem freqiientemente.

4.6 Determinacéo das Capacidades

O setor da extrusdo é o setor mais critico da empresa, visto que tudo que nele é
produzido € consumido pelos outros setores.

De acordo com as velocidades de producdo da extrusora a sua capacidade de
atendimento a demanda dos demais setores pode ser alterada.
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A méquina tem uma velocidade maxima de 300 metros por minuto e devido ao seu

tempo de vida util acaba perdendo rendimento, de acordo com a Tabela 4.13.

Tabela 4.13 — Capacidade da extrusora

CAPACIDADE PRODUTIVA DA EXTRUSORA (NOMINAL - SEM CONSIDERAR PERDAS)

) . . Numero | Produgéo .
Velocidade | Producéo/hor . Producéo/hor o . Rendimento
. Converséo médio de final
(m/min) aem metros aemKg . %
fitas (**) Kg/hora

Maquina 300

18000 1kg=5.79m 3,11 117,5 365,30 100
Nova Manual
Maquina 230
13800 1kg=5.79m 2,38 117,5 280,05 76,67
Usada Real

** namero de fitas estiradas na maquina por processo de extrusao.

Com base nesses dados a produtividade da maquina depende da velocidade dos
cilindros da maquina, da temperatura e da forca de estiro adotados o que depende do mix de
produtos a ser fabricados e da habilidade da mao de obra em ajustar o processo.

Assim, através de um acompanhamento dos consumos de matéria prima durante dois
meses, foi apontada a quantidade de material processado pela extrusora, e com a subtracéo
dos residuos produzidos no mesmo periodo, foi determinado de acordo com a Tabela 4.14 o
aproveitamento real da maquina, podendo apontar a porcentagem de perdas para entdo
identificar os motivos das mesmas. Os dados da Tabela 4.14 ¢ resultado do acompanhamento
por dois meses considerando a influéncia das diferentes configuracdes da maquina, a
habilidade do operador e perdas do processo.

A Tabela 4.15 indica a % de utilizacdo da maquina.
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Tabela 4.14 — Capacidade produtiva da extrusora

CAPACIDADE PRODUTIVA DA EXTRUSORA

Setor ] Quantidade Capacidade de Producéo Mensal Producéo
_ | Turnos | Horas/Dia 3
Extrusdo de Recursos | Producdo/Hora (Kg) (Kg) Mensal (ton)
Mensal 3 24 1 267,88 154.296,4 154,3

Tabela 4.15 — Utilizag8o da capacidade (%).

CAPACIDADE PRODUTIVA COM BASE EM CONSUMO DE MATERIA PRIMA E RESIDUO 2011

Consumo de . B B o
. . ) Residuo | Producédo | Produgéo | % Utilizag&o
Setor Turnos/ | Quantidade | matéria-prima
B ) Mensal | mensal Mensal da
Extrusdo | Horas (dia) | de Recursos | (embalagens de .
. (Kg) (Kg) (ton) capacidade
rafia de 25 Kg)
Agosto 3/24 1 (3.245,00 * 25) | 29552 | 78169,8 78,20 50,66%
Setembro | 3/24 1 (3.034,00 *25) | 1670,7 | 74179,3 74,20 48,08%
Outubro | 3/24 1 (2.026,00*25) | 10826 | 49567,4 | 49,60 32,12%

A partir das Tabelas 4.14 e 4.15 de capacidade e utilizacdo podemos observar que
outras perdas além do baixo rendimento da maquina (devido a sua idade) estdo presentes no
processo.

Um motivo de perdas freqlientes € a questdo das quedas de energia elétrica (CPFL)
gue ocorriam com muita frequéncia na cidade de Ribeirdo Bonito, paradas que prejudicavam
ainda mais o rendimento da extrusora.

A partir do més de julho do ano de 2011 o problema foi resolvido e estabilidade de
energia elétrica na fabrica tem sido mantida. Outras perdas sdo caracterizadas por falta de
eficiéncia da médo-de-obra.

Todos os tipos de perdas na extrusora sédo agravados pelos altos tempos de setup, ou
seja, cada parada de maquina, seja por queda de energia ou falha operacional, requer que a
maquina seja religada e o seu tempo de setup fica em torno de 40 minutos para que a maquina
volte a produzir normalmente, além do tempo de aquecimento da maquina (toda vez que a
maquina é desligada no final da semana — sabado — ao ser religada na segunda feira hd um
tempo de aquecimento a ser considerado antes do operador dar inicio a operacdo), sempre na

segunda feira, de 180 minutos. A maquina permanece ligada de segunda a sabado.
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Como foi dito anteriormente o setor da extrusdo é o mais critico da empresa, de modo
que todos os outros setores, que tém capacidades para suportar a demanda atual da extrusora
ficam extremamente dependentes da mesma. Assim, a capacidade da extrusora serve de
padrdo para as outras areas.

Para a identificacdo das capacidades de producdo da extrusora e também das outras
areas, foi utilizada uma Tabela de conversdo, mudando os dados de metros por minuto e

embalagens de rafia por minuto para quilogramas por hora de acordo com a Figura 4.48.

[ 55 | & | 20 | oSkgetnCueopedin’ixite [T iG]

I T T R e ]

I T N I e

200 |0090kg=1 sao secopadr” 80 100

) |

Figura 4.48 — Conversdo de unidades

A determinacdo das capacidades de producdo dos outros setores foi importante para
mostrar que a extrusora é uma das restri¢cGes da fabrica e que com melhorias no seu processo,
reduzindo as perdas, ha a possibilidade de aumentar o faturamento da empresa.

A Tabela 4.16 mostra a capacidade dos setores produtivos da empresa objeto do
estudo. As Tabelas 4.14 e 4.15 mostram 0s dados de capacidade do processo de extrusdo com

as perdas.
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Tabela 4.16 — Capacidades dos setores

CAPACIDADE PRODUTIVA DOS SETORES
) Capacidade de Producéo Producéo
~ | Quantidade de
Setor Turnos | Horas/Dia Producéo/Hora Mensal Mensal
Recursos
(Kg/h) (Kg/més) (ton/més)
Extrusora 3 24 1 267,88 154,30 154,30
Tecelagem 3 23 12 15,75 104.328 104,33
Laminagéo 1 8 1 360,00 86.400 86,4
Impressao 2 11,5 2 348,60 192.427 192,43
Cortee
2 16 4 108,00 165.888 165,88
Costura

4.7 Problemas identificados nos processos de fabricagdo

A falta de informagcbes e comunicacdo entre 0s setores da empresa gera um
descompasso na alimentacdo dos subprodutos de um setor para outro caracterizando paradas
por falta de material e atraso na entrega dos pedidos aos clientes e a falta de identificacdo das
capacidades corretas de producdo da extrusora, 0 que prejudica o planejamento das ordens de
producao.

Outro problema encontrado foi a falta de um controle da qualidade da fita confiavel na
extrusora, fazendo com que altas quantidades de fita fora do padrdo especificado (denier),
prejudiguem mais ainda o volume de producdo fazendo com que no ultimo processo do
produto final a inspe¢édo reprove um volume alto de produtos acabados.

Além dos problemas mencionados, também foram encontrados problemas
relacionados & cultura organizacional que dificultaram muito o andamento das atividades na
empresa como a resisténcia a mudancas por parte de alguns funcionérios.

Os tdpicos seguintes descrevem por processo 0s problemas identificados que
corresponde aos splash dos mapas de fluxo de valor do processo de fabricacdo da empresa
objeto do estudo por familia de produtos do trabalho.

Entre os problemas encontram-se os tempos efetivos de paradas, setup efetuado (mix,
configuracdes de maquina), controle de qualidade e diferentes pesos de tubetes recolhidos do

abastecimento dos teares para substituicdo ou reabastecimento.
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4.7.1 Processo de Extrusao

4.7.1.1 Diferencas nos valores que sdo descontados das retiradas de tubetes na extrusora

Durante a producéo das fitas (trama e urdume) na extrusora, sdo feitas varias “tiradas”
por turno, as quais séo pesadas e somadas para formarem um lote de produgéo.

De acordo com os padrdes utilizados ha descontos do peso dos tubetes nas tiradas:

e 15 kg (Trama para tear) com tubo preto (97 tubetes)

e 20 kg (Urdume/Trama para gaiola) com tubo amarelo (121/97 tubetes)

e 25 kg (Urdume para gaiola) com tubo de metal (121 tubetes)

Apbs analise foi possivel verificar os valores corretos a serem descontados através da
Tabela 4.17.

Tabela 4.17 — Valores a serem descontados na extrusora por tubete

TUBETE | TIPO | PESO (g) TUBETE | TIPO | PESO (g) TUBETE | TIPO | PESO (g)
1 PRETO | 138,61 1 AMARELO| 168,77 1 ALUMINIO| 246,65
2 PRETO | 149,63 2 AMARELO| 163,1 2 ALUMINIO| 253,18
3 PRETO | 151,74 3 AMARELO| 151,95 3 ALUMINIO| 250,45
4 PRETO | 146,41 4 AMARELO| 146,78 4 ALUMINIO| 237,74
5 PRETO | 162,02 5 AMARELO| 158,41 5 ALUMINIO| 235,36
6 PRETO | 145,24 6 AMARELO| 148,86 6 ALUMINIO| 243,66
7 PRETO 143,3 7 AMARELO| 146,71 7 ALUMINIO| 221,11
8 PRETO | 139,26 8 AMARELO| 154,5 8 ALUMINIO| 256,78
9 PRETO | 145,34 9 AMARELO| 158,09 9 ALUMINIO| 223,46
10 PRETO | 134,21 10 |AMARELO| 169,02 10  |ALUMINIO| 250,63

MEDIA 145,576 MEDIA 156,619 MEDIA 241,902

Descontos corretos do peso dos tubetes nas tiradas:

e 14,12 kg (Trama para tear) com tubo preto (97 tubetes)
e 18,95 kg/15,2 kg (Urdume/Trama para gaiola) com tubo amarelo (121/97 tubetes)
e 29,27 kg (Urdume para gaiola) com tubo de metal (121 tubetes)



4.7.2 Processo de Tecelagem

4.7.2.1 Problemas encontrados na tecelagem
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Um problema identificado na tecelagem foi a falta de padréo das bobinas produzidas

nos teares, 0 que geraria maior controle e praticidade para determinar a gramatura do tecido

produzido. Para resolver tal problema, a central de controle dos teares possui um menu com

diversas funcdes e ajustes que podem ser utilizados.

Uma das funcbes é a “Roll Change”, essa funcdo possibilita que a central do tear

controle sozinha o tamanho das bobinas.

Com a funcdo ativada o tear trabalha até a metragem desejada, que pode ser ajustada, e

para apontando no painel “Roll Change” para que a bobina seja retirada.

O caminho de ativacdo da funcdo no tear é descrito.

> Fabric

Weft densit
Act Tape Tension
Set Tape Tension
Act Fabric Tension
Set Fabric Tension
Haul-off Manual 10%
Haul-off Manual 30%
Start Compression
Stop Conpression
Roll Change
= Roll Change Off
= Roll Lenght 1000 m
= To Weave
= ReadyOm
= Unit of Change 10
Periodic Cramming
Order
Shift Data

Further Menus
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Deve se mudar para “Roll Change On” ¢ ainda dentro desta fungdo pode-se determinar
o0 tamanho desejado da bobina e a unidade de mudanca.

Durante as andlises foi constatado uma falta de procedimentos e atencdo nas
marcacgdes de producdo uma vez que as fichas continham rasuras e marcacdo de dois tipos de
tecidos em uma Unica ficha. Tais erros geram inconsisténcia e falta de precisdo nos estoques.

Outra questdo a ser estudada foi a troca de tubetes nas gaiolas, duas pessoas podem
estar trocando os tubetes quando estdo acabando, o auxiliar e o teceldo.

Em analise feita retiramos uma amostra do tubete trocado e foi constatado muito
material ainda bom que esta virando residuo. De acordo com Figura 4.49 a roca foi substituida
e ainda continha 3,61 gramas de fita, correspondente a 36,25 metros podendo permanecer por
pelo menos mais 10 minutos na gaiola.

No segundo exemplo as rocas continham em média 2,3 gramas de fita, correspondente
a 23 metros podendo permanecer mais 7 minutos na gaiola de acordo com a Figura 4.49 e
4.50 e a Tabela 4.18.

Figura 4.49 — Residuo em excesso do tubete
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Outro exemploemqueasrocasforamcoletadas dama3ode
uma auxiliar datecelagem: as 3 rocasforam limpas e apos
pesagem totalizaram 6,85 gramasdefita

Figura 4.50 — Residuo em excesso do tubete

Tabela 4.18 — Perda de material por tubete

) Peso desperdicado por ) Por més
Tear | Troca de tubetes por dia Por dia
tubete (gramas) (gramas)
1 360 3 1080 x 23 | 24.840
2 360 3 1080 x 23 | 24.840
3 360 3 1080 x 23 | 24.840
4 360 3 1080 x 23 | 24.840
5 360 3 1080 x 23 | 24.840
6 360 3 1080 x 23 | 24.840
7 360 3 1080 x 23 | 24.840
8 360 3 1080 x 23 | 24.840
9 360 3 1080 x 23 | 24.840
10 360 3 1080 x 23 | 24.840
11 360 3 1080 x 23 | 24.840
12 360 3 1080 x 23 | 24.840
TOTAL 298,08 Kg
TOTAL (R$) R$ 1.967,32
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4.7.3 Processo de Laminagao

A laminadora lamina os tecidos que sdo utilizados para a confeccdo de Box e lencol.
Estes tecidos além de serem laminados também s&o refilados, a fim de seguirem para o corte
na medida ideal. Durante as andlises foi constatado grande desperdicio de tecido, uma vez que
o tecido (85 cm refilado para 82 cm) foi substituido para o de (90 cm refilando para 82 cm).

Tal mudanca foi feita devido as variacdes que o tecido sofre na tecelagem e as perdas
aumentaram na ordem de 266 %. Nesse processo a falta de um padrdo na regulagem da
maquina também contribui para a perda de produtividade. Cada tecido a ser laminado tem
especificaces técnicas diferentes definidas no processo de tecelagem o que requer uma
configuracdo especifica da “boca da matriz” da laminadora corrigindo a largura, a espessura
e a velocidade de liberacdo da lamina no tecido. Devido a auséncia deste padrdo de
configuracdo no formato de instrugdes de trabalho, na mudanca de bobina a ser laminada de
tecido diferente o ajuste durante o setup referente a regulagem pode ser realizado véarias vezes
para 0 mesmo tecido, além do fato da falta de memoria do procedimento da regulagem do
operador. O ajuste durante a realizacdo do setup é concluido pelo método da tentativa e erro.

A falta de instrucdo e padrdo também gera inconformidades nas fichas de apontamento
de producédo, uma vez que cada operador tem um procedimento e alguns descontam o peso do
tubo e outros ndo. Também ficou constatado que as perdas se estendem devido a falta de
padrdes e procedimentos para a limpeza da boca da matriz (Figura 4.51), organizacdo do
ferramental utilizado no processo de fabricacdo descrito (Figura 4.53) e equipamentos de
seguranca do operador (EPI’s) (Figura 4.51).

Apobs a vinda de um técnico do Rio Grande do Sul, o residuo da maquina que era
jogado, passou a ser reutilizado na maquina, porém tal operacdo deixou de ser realizada e
segundo o operador a sujeira do chdo estava contaminando o residuo e indo parar na boca da
matriz.

No momento a Laminadora ndo possui um dispositivo contador de metros
funcionando corretamente, tal dispositivo ajudaria no controle das gramaturas e possibilitaria
identificar a quantidade exata de lamina que foi adicionada a cada bobina. Um ponto a ser
analisado mais a fundo é a questdo da parada para almoco, o que gera em média 8 kg de

residuo e 20 minutos para que a maquina volte a produzir normalmente (Figura 52).
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Isso ocorre em funcdo do desligamento da maquina no horéario do almoco, todo o start
da maquina por auséncia de procedimento requer o ajuste descrito que dependendo do tempo
necessario para a maquina entrar em regime de producdo aumenta a perda de material em
funcdo desse tempo.

A proposta de solugdo durante o desenvolvimento desse trabalho é de manter a
maquina em operacdo sem interrupcdo intercalando o horario do almogo dos operadores. O
Gerente de Producéo concordou e alterou o horario do almogo dos operadores.

A limpeza da boca da matriz é feita quando aparece sujeira na lamina e toda vez que se
inicia a producdo sendo realizada todo dia de manhd e depois do almogo e gera em média 8 kg
de residuo. A limpeza do horério do almogo foi eliminada apds a mudanca proposta.

A Tabela 4.19 mostra as ocorréncias de perdas do processo de laminacao.

Limpeza da boca da matriz.

Utiliza-se um alicate segurando
¥ uma chapademetal FaltadeEPI

» Ldminacom temperatura alta

Limpeza dabocadamatriz & feita quando aparece sujeirana lamina e todavezquese
iniciaproducdo (tododiade manha e depoisdo almoco) egera em média 8 kg de residuo

Figura 4.51 — Limpeza da boca da matriz



EPI - Faltadeorganizacdo

Desperdido durante o horario
de almoco (maquina parada)

Figura 4.52 — Perda de material

Ferramentalsem lugar definido
Sem acessofacil para utilizacdo

Figura 4.53 — Organizagdo do setor de laminagéao
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Tabela 4.19 — Ocorréncias — processo de laminacéo

Ocorréncia Perda Custo unitario Custo Total
material/dia | com imposto/Kg

Perda no startup da maquina =12 Kg R$ 8,80 R$ 105,6
Almogo =6 Kg R$ 8,80 R$ 52,8
Perdas durante o refilo =8 Kg R$ 8,80 R$ 70,4
Regulagem da boca da matriz por falta =6 Kg R$ 8,80 R$ 52,8
TOTAL R$ 281,6
Total por més R$ 281,6 x 23 = R$ 6.476,80

4.7.4 Processo de Impressao

O principal problema desse processo € a falta de uma descricdo do procedimento de
setup da troca do cliché da méaquina impressora por atividade, envolvendo o processo de
limpeza e reposigéo das tintas em funcéo da alteragdo das cores de impress&o.

O processo de setup para a troca do cliché da maquina impressora envolve atividades
executadas com a particularidade de setup interno e externo e ocorre somente para atender a
impressdo de pedidos de clientes diferentes ou quando para um mesmo cliente, ha mais de um
cliché dependendo do mix de produtos atendidos. E descrito as atividades inerentes do setup
externo e interno sendo que para o procedimento descrito hd somente a primeira atividade
como setup externo, sendo as demais caracterizadas como setup interno.

O fato é que h& a possibilidade ap6s o detalhamento do processo de transferir
atividades que hoje sdo realizadas com a maquina em funcionamento para o setup externo:
como a selecdo ou separacdo de componentes da maquina como engrenagens e cilindros para
estarem proximos do equipamento no momento da troca e ndo como executado atualmente

com a maquina parada.

4.7.4.1 Tipos de setup do processo de acordo com o numero de cores de impressao
O processo de impressdo contempla varios tipos de setup:

e Setup de impresséo de 1 cor (troca de 1 cilindro);

e Setup de impressao de 2 cores (troca de 2 cilindros);

e Setup de impressao de 3 cores (troca de 3 cilindros);

e Setup de impressao de 4 cores (troca de 4 cilindros);

e Setup para inverter impressédo de frente para verso.
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4.7.4.2 Materiais necessarios para a preparacao da maquina

As ferramentas utilizadas no processo:
e Chave Alien — 5mm;
e Chave Alien — 6mm;
e Chave Alien — 8mm;
e Chave Fixa— 17,
e Chave Fixa— 3/8;
¢ Alicate de bico; e
e Carrinho para transporte do cilindro.
A Tabela 4.20 demonstra a quantidade de engrenagens para impressao da frente e do
verso com suas respectivas medidas (cm) e demonstra a quantidade de cilindros utilizados

para impressdo com suas medidas em centimetros (cm).

Tabela 4.20 — Engrenagens e cilindros

Engrenagens da Impressora Cilindros
Frente Verso
Quantidade Medida Quantidade Medida Quantidade Medida
4 69 2 69 4 69
4 75 2 75 4 75
5 80 2 80 4 80
4 84 2 84 4 84
4 89 2 89 4 89
1 94 0 94 1 94
4 95 2 95 4 95
4 97 2 97 4 97
4 99 2 99 3 99
2 101 0 101 2 101
2 104 0 104 2 104
4 105 2 105 4 105
3 109 2 109 3 109
3 120 1 120 3 120
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4.7.4.3 Descrigao do procedimento de setup

Para obter os tempos das atividades, Shingo (1985) indica a possibilidade do uso do
cronémetro, do estudo do método, de entrevista com operadores ou da analise da filmagem da
operagéao.

A coleta dos dados e a andlise dos tempos de setup da impressora, objeto de estudo,
foram realizadas com o auxilio de fotos, filmagens, entrevistas com o0s operadores,

cronémetro e anotacdes dos detalhes mais importantes do processo de setup.

4.7.4.4 Coleta dos Dados

A Figura 4.54 mostra o processo de troca da dupla face do cliché de impressao da
maquina, uma das etapas do setup do processo de impressdo quando da troca da arte de
impressdo de acordo com a ordem de producado requerida.

O operador com auxilio de uma tesoura retira a fita dupla face do cliché, abre o rolo de
fita e cola o cliché na fita dupla face.

Apos este procedimento recorta a fita do tamanho do cliché que serd utilizado no seu
respectivo lote de impresséo.

Esta atividade, de acordo com dados analisados através de fotos e filmagens,
observou-se que sua execuc¢do esta sendo desenvolvida como setup interno (maquina parada)
e foi mensurado um tempo através de crondbmetro de 6 horas e 26 minutos para preparacao de
um cliché.

O local onde se realiza o trabalho de preparacdo do cliché, mesa de 1 metro e 77
centimetros de comprimento por 1 metro de largura, é pequeno e limita-se em apenas um
cliché por vez, sendo que a maquina impressora pode operar com até quatro cores, de acordo
com o lote de impressao determinado pelo planejamento e controle da producéo.

No momento em que o operario um (1) trabalha preparando o cliché, o operéario dois
(2) fica ocioso esperando com que o operario um (1) termine, para logo apds ajuda-lo no
processo de remocdo do cilindro.

As Figuras 4.55, 4.56 e 4.57 mostram 0 processo executado para soltar os parafusos
dos mancais e retira-los. Procedimento anterior a troca do cilindro e executado por dois

operadores, no caso de um setup de uma (1) cor (troca de um cilindro).
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Figura 4.54 — Preparacao do cliché

O operéario com auxilio de uma chave solta dois parafusos, conforme ilustra as figuras
abaixo, com um tempo aproximado de 0°28’’segundos a cada dois (2) parafusos retirados.
Cada operador trabalha de um lado do cilindro executando o0 mesmo procedimento para retirar
0s mancais. No caso de setup de mais cores é necessario o auxilio de mais operadores para

otimizar o processo de preparagdo da maquina. Hoje, quatro (4) parafusos retirados gastam
em média 0’56’ segundos.

AR A

Figura 4.55 — Retirar parafusos dos mancais
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Figura 4.56 — Mancais

Figura 4.57 — Capa dos mancais

As Figuras 4.58 e 4.59 mostram o processo em que o operador, com auxilio de uma
chave, retira o parafuso que prende o ajuste fino de impressdo ao cilindro. Para retirar o
cilindro é necessario que levante a alavanca do ajuste fino, retire a guia do ajuste fino de
impressao e, apds a sequéncia, retire as engrenagens.

O tempo estimado para o0 processo de retirada das engrenagens é de aproximadamente
1 hora e 3 minutos.



Estudo de Caso — 140

Atraveés, destes dados, devemos buscar alternativas para maximizar este processo, pois

o tempo ¢é relativamente alto.

Figura 4.59 — Ajuste fino de impressdo recuado

As Figuras 4.60 e 4.61 ilustram o operador soltando os parafusos que prendem o guia
do ajuste fino de impressdo no cilindro. ApoOs este processo retiram-se as engrenagens para
remocdo do cilindro, como ilustra a Figura 4.62. Os tempos, destas atividades, foram
cronometrados para uma posterior analise.
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Figura 4.60 — Guia do ajuste fino de impresséo

Figura 4.61 — Retirando a guia do ajuste fino de impresséo
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Figura 4.62 — Retirando as engrenagens.

A Figura 4.62 e 4.63 ilustra o operador retirando a engrenagem e colocando em um
repositério, onde armazena as engrenagens para cada medida de cilindro. Este repositorio
encontra-se desorganizado, ou seja, as engrenagens ndo estdo sendo armazenadas nos locais
corretos, nas suas medidas corretas e nao tem uma identificacdo para auxiliar os operadores na
armazenagem. Com isso, o tempo é majorado devido a falta de organizagdo. O tempo gasto
para procurar a engrenagem e coloca-la é de 1 hora e 20 minutos.

Figura 4.63 — Repositorio de engrenagens
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As Figuras 4.64 e 4.65 mostram o operario soltando os parafusos, com auxilio de uma
chave, para recuo do cilindro de anilox onde faz a transferéncia da tinta para o cliché na hora
da impressdo. O tempo gasto para soltar os parafusos também deve ser estudado, pois é uma
forma de diminuir o setup.

Figura 4.64 — Cilindro de anilox

Ap0s soltar os parafusos, deve-se rodar a alavanca de retrocesso do cilindro de anilox

para afasta-lo do cilindro e, logo apds, retirar o cilindro para manutencdo que deve fazer parte
de um setup externo.

Figura 4.65 — Alavanca de retrocesso
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A Figura 4.66 mostra o operario colocando o carrinho de transporte de cilindro na
posicdo correta para colocar o cilindro.

Este carrinho ndo tem um lugar correto para deixa-lo e quando os operarios precisam
dele para remover os cilindros o tempo gasto para busca-lo aumenta o setup da maquina.

E necessario um estudo, n&o sé no tempo gasto de transporte do carrinho, mas também
€ necessario que se avalie um projeto de carrinho mais eficiente, onde apenas um operador
possa transportar o cilindro para seu armario e transporta-lo para a impressora.

O tempo gasto para troca de cilindro com o carinho é de 1 hora e 20 minutos.

Figura 4.66 — Carrinho de transporte de cilindro

As Figuras 4.67 a 4.73 mostram os operadores colocando a talha no eixo do cilindro
para removeé-lo e transporta-lo até o armario. O tempo atual para este processo € de 2 horas e
35 minutos e pode ser considerado um setup interno no contexto do processo. A atividade

deve ser estudada para diminuir este tempo.
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Figura 4.68 — Parafusando a talha
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Figura 4.70 — Colocando o cilindro em cima do carrinho



Estudo de Caso — 147

Figura 4.72 — Levando o cilindro até o armario
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Figura 4.73 — Armario

Ap0s a coleta dos dados, a proposta para esse processo € separar setup interno de setup
externo. Uma andlise a partir das fotos, filmagens e entrevistas com os operadores, a empresa
deve distribuir as atividades em uma tabela que demonstre a situacdo atual dos tempos de
cada atividade separando os tipos de setup como interno ou externo. Esse trabalho ndo foi
desenvolvido pelo autor da dissertacdo por néo fazer parte do objetivo desse trabalho.

4.8 Desenvolvimento dos mapas de fluxo de valor

O desenvolvimento dos mapas de fluxo de valor teve inicio na divisdo do mix de
produtos em familias de produtos de acordo com a similaridade de processos de fabricacao
envolvidos.

A partir da divisdo um estudo detalhado de todos os processos de fabricacdo foi
desenvolvido a partir da construcdo das planilhas de calculo por familia e por processo até o
balanceamento de fluxo a partir da demanda dos clientes de cada familia e a construgdo dos
mapas.

A construcdo dos mapas foi realizada in loco pelo autor com o apoio dos membros do
grupo de pesquisa sendo feitas anotacfes de processo e de estoque de matéria prima e work in

process pela fabrica.
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Esse trabalho teve a duracdo de quatro meses envolvendo a conversdo de unidade de
fabricacdo entre os processos e o estudo das maquinas quanto ao desempenho e restri¢es na
operacao.

Quanto aos dados das planilhas de célculo de cada mapa de fluxo de valor o

procedimento esté descrito no capitulo 3 de acordo com as defini¢des da literatura.

4.9 Demanda

Quanto a quantidade produzida e o faturamento obtido a partir de 2006 a Figura 4.74
demonstra que ndo ha grandes variacbes 0 que impacta quanto aos custos operacionais em
funcdo do aumento de matéria prima e consumo de energia elétrica que somado a perda de

matéria prima agrava o cenario da empresa objeto do estudo.

Quantidade x Faturamento

12.000.000,00

10.000.000,00

8.000.000,00

6.000.000,00

4 000.000,00
2.000.000,00

0,00

2006 2007 2007 2008 2009 2010 2011

(01)  {02) ) mQuantidade
Periodo

BFaturamemo

Figura 4.74 — Quantidade versus faturamento entre 2006 e 2011

E importante ressaltar que o grupo de pesquisa o qual o autor pertence fez uma analise
detalhada do mix dos produtos a partir dos dados levantados quanto as particularidades de
processo de cada familia como exposto nos mapas de fluxo de valor e na configuragdo do
software especialista em programacéao da producdo Advanced Planning Scheduling (Preactor

9.3) a partir dos atributos de processo e setup.
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De acordo com a Figura 4.75 ha periodos em que o tecido convencional se sobrepGe
quanto a quantidade consumida ao laminado e periodos nos quais o contrario ocorre.

Desse modo a sazonalidade ou variacdo de consumo nesse caso implica no processo
de programacédo da producdo devendo o programador fazer uso do software para avaliar o
desempenho dos processos precedentes a laminagdo assim como a carga de trabalho da
maquina e a perda de matéria prima caso a maquina seja interrompida na operagdo em funcéo
de uma programacéo equivocada.

As Figuras 4.76 (variacdo do preco médio por unidade), 4.75 (quantidade média
consumida) e 4.77 (faturamento médio) ilustram o cenario quanto a variagdo de demanda com
picos ou intervalos sem consumo com minima variacdo de prego.

Esse cenario somado as perdas de matéria prima, aumento de matéria prima e energia
elétrica agrava a viabilidade da operacéo.

A Figura 4.78 mostra a variacdo do faturamento entre o periodo de 2006 e 2011.

No tépico 4.10 é apresentado um resumo dos tempos de processo apontados durante a
realizacdo desse trabalho descontando as perdas. Os tempos descritos foram utilizados nos
mapas de fluxo de valor do trabalho.

Todos os dados de processo relacionados a perdas de material e de tempo, tempo de
setup, tempo de fluxo, tempo de ciclo e fluxo de producdo estéo relacionados nas planilhas
dos respectivos mapas de fluxo desenvolvidos no trabalho e disponiveis nos apéndices com 0s
devidos cuidados quanto a clareza de entendimento do processo na construcdo do modelo de
seqlienciamento das operagdes proposto.

E evidente que se trata de um primeiro estudo preliminar que deve utilizado pela
empresa como diagndstico do processo de fabricacdo atual deslumbrando os projetos de

melhoria e adequacédo que devem ser desenvolvidos no futuro.
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Figura 4.75 — Demanda do mix de produtos — com a distin¢do entre laminado e convencional
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Figura 4.76 — Variagcdo média do preco por unidade de embalagem de réfia entre 2006 e 2011
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Figura 4.77 — Variacgdo da quantidade por unidade entre 2006 e 2011
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Figura 4.78 — Variagdo do faturamento entre o periodo de 2006 e 2011
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4.10 Consideracdes Finais do Estudo de Caso - Avaliacao Técnica
4.10.1 Produto

A empresa objeto de estudo no més de junho de 2011 no processo de impresséo
imprimiu em torno de 720.678,5 metros de tecido de réafia convencional e laminado entre as

duas impressoras Padane (6 cores) e Thunder (4 cores) de acordo com a Tabela 4.21.

Tabela 4.21 — Impressdo do més de junho da empresa objeto de estudo.

Origem do tecido | Impressora Padane (6 cores) | Impressora Thunder (4 cores)

Producéo prépria 194.377 metros 394.501,5 metros
Producao
o 80.000 metros 51.800 metros
terceirizada
Producao total 274.377 metros 446.301,5 metros
Total 720.678,5 metros

Dessa tiragem de tecido de rafia convencional e laminado, 588.878,5 metros foram
produzidos internamente compreendendo desse total 529.990,65 metros de rafia produzindo
embalagens 60 x 90, ou seja, 90% da producdo de embalagens de réafia convencional que sdo
utilizados pelas usinas. A partir desse dado o mapa do estado atual do processo de manufatura

da tecelagem foi desenvolvido para esse tipo de embalagem.

4.10.2 Processo de tecelagem

A tecelagem conta atualmente com 12 teares operando em 3 turnos de segunda a
sabado sendo de segunda a sexta feira 8 horas por turno e aos sabados 4 horas por turno de
acordo com a Tabela 4.22. De segunda a sexta feira deve ser descontada 1 hora de refeicdo
por turno e aos sdbados ndo, totalizando: (((8 horas por turno x 3 turnos) — (3 horas de
refeicdo)) * 5 dias segunda a sexta feira) + (4 horas por turno no sabado x 3 turnos) = 117
horas por semana. Considerando a eficiéncia de 75%, 117 * 0,75 = 87,75 horas por semana.
Se considerarmos por dia: dia da semana (segunda a sexta) 21 horas x 0,75 x 21 dias = 330,75
horas por més e aos sdbados 12 horas x 0,75 * 4 = 36 horas por més, ou seja, total de

producdo 366,75 horas.
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Considerando uma largura de fita (trama) de 3,6 mm e considerando uma rotacéo da
maquina de 950 rotacBes por minuto = 3,6 x 950 = 3420 milimetros/minuto = 3,42 metros/
minuto x 60 minutos = 205,2 metros / hora. Considerando segunda a sexta = 205,2 x 21 horas
= 4309,2 metros por dia x 21 dias = 90.493,2 metros por tear, com uma eficiéncia de 75% =
67870 metros por tear de segunda a sexta. Considerando os sabados: 205,2 metros / hora x 12
horas = 2462,4 metros por dia x 4 dias = 9849,6 metros por tear, com uma eficiéncia de 75%
= 7.387,2 metros por tear aos sabados totalizando no més 67870 + 7387,2 = 75.257,2 metros

por tear por més. Considerando os 12 teares: 903.086,4 metros de tecido de rafia por més.

Tabela 4.22 — Producéo de tecido em metros linear por més.

Total de horas (21 Prod
rod.
Turno Horas/turno Refeicdo/ turno | dias seg. —sexta e ) Total de
) . Efic. Metros/
Processo 4 sébados/més) horas no
% . més 12
Segunda Segunda Segunda Segunda més
Sab. Sab. Sab. Sab. teares
a sexta a sexta a sexta a sexta
Tecelage 903.086,
3 3 8 4 1 0 504 48 75 366,75 4
m

Na operacdo atual no més de junho considerando 30 dias menos 5 dias (domingo e
feriados) temos 25 dias Uteis de trabalho. Desses 25 dias Uteis 21 dias de segunda a sexta feira
e 0 4 dias sabados: (3 turnos x 8 horas) + (3 turnos x 4 horas) = 552 horas — 21 horas de
refeicdo = 531 horas por tear e por més. De acordo com os dados da produgdo ha outras
perdas como paradas nao previstas no turno do dia e no turno da noite e tempo de preparagéo:
17 horas (parada inesperada turno do dia) + 13 (parada inesperada turno da noite) + 0,72
(tempo de setup) = 30,72 horas, reduzindo o total de horas de 531 para 500,3 horas x 12 teares
= 6.003,6 horas que corresponde a 118,60 metros quadrado por hora ou 102,7 metros linear
por hora, ou seja: 366,75 total de horas no més x 102,7 metros linear por hora x 12 teares =

451.982,7 producdo real metros por més com 12 teares.

Problema: ineficiéncia do processo além das perdas consideradas: 451.982,7 / 903.086,4
=50%

Problema: qualidade da fita ou maquina



Estudo de Caso — 157

4.10.3 Processo de extrusao

A extrusdo conta atualmente com uma Extrusora operando em 3 turnos de segunda a
sabado sendo de segunda a sexta feira 8 horas por turno e aos sabados 4 horas por turno de
acordo com a Tabela 4.23.

De segunda a sexta feira deve ser descontada 1 hora de refeicdo por turno e aos
sébados ndo, totalizando: (((8 horas por turno x 3 turnos) — (3 horas de refei¢do)) * 5 dias

segunda a sexta feira) + (4 horas por turno no sabado x 3 turnos) = 117 horas por semana.

Tabela 4.23 — Producéo de fitas (trama/urdume) em Kg por més.

Total de horas (21 Prod
rod.
Turno Horas/turno Refeicdo/ turno | dias seg. —sexta e ) Total de
) . Efic. Kg/ més
Processo 4 sébados/més) horas no
% . (trama/
Segunda Segunda Segunda Segunda més
Sab. Sab. Sab. Sab. urdume)
a sexta a sexta a sexta a sexta
Extrusdo 3 3 8 4 1 0 502 48 452 76.076

Na operacdo atual no més de junho considerando 30 dias menos 5 dias (domingo e
feriados) temos 25 dias Uteis de trabalho. Desses 25 dias Uteis 21 dias de segunda a sexta feira
e 4 dias sébados: (3 turnos x 8 horas) + (3 turnos x 4 horas) = 552 horas — 48 horas (no
referido més a extrusora ficou parada para manutencéo por 02 dias) = 504 horas - 21 horas de
refeicdo = 483 horas por més.

Semanalmente, especificamente toda segunda feira, sdo gastos 03 horas de setup para
aquecimento da méquina e 45 minutos para ‘“soltar” a producdo, totalizando nesse meés 15
horas de setup total. O tempo de 483 horas — 15 horas = 468 horas, e quanto as paradas

inesperadas foram 16 horas, totalizando no més 452 horas.

4.10.4 Processo de impressao

A impressdo conta atualmente com duas impressoras Padane (6 cores) e Thunder (4

cores) de acordo com a Tabela 4.24 e 4.25.
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Tabela 4.24 — Impressdo de embalagens de rafia convencional e laminado em metros linear por més —
THUNDER 04 cores.

Total de horas (21
Turno Horas/turno Refeic&o/ turno dias seg. — sexta e Efi Total de | Prod.
ic.
Processo 4 sébados/més) y horas no | metros
0
Segunda Segunda Segunda a Segunda més / més
Sab. Sab. Sab. Sab.
a sexta a sexta sexta a sexta
394.5
Impressao 1 1 11,5 6 1 0 241,50 24 238,50 oLE

Tabela 4.25 — Impresséo de embalagens de rafia convencional e laminado em metros linear por més — PADANE

06 cores.
Total de horas (19
Turno Horas/turno Refeicdo/ turno | dias seg. — sexta e Efi Total de Prod.
ic.
Processo 4 sibados/més) o horasno | metros/
0
Segunda Segunda Segunda Segunda més més
Sab. Sab. Sab. Sab.
a sexta a sexta a sexta a sexta
Impresséao 1 1 8 4 1 0 168 16 115 194.377

Na operacdo atual no més de junho considerando 30 dias menos 5 dias (domingo e
feriados) ha 25 dias Gteis de trabalho. Desses 25 dias Uteis 21 dias de segunda a sexta feirae o
4 dias sabados, no caso da Impressora de 04 cores Thunder: (1 turno x 11,5 horas) + (1 turnos
X 6 horas) = 265,5 horas — 21 horas de refeicdo = 244,50 horas por més. Ficou parada num
sébado, assim 244,50 — 6 horas = 238,50 horas no total. Desses 25 dias Gteis 21 dias de
segunda a sexta feira e 0 4 dias sabados, no caso da Impressora de 06 cores Padane (1 turno x
8 horas) + (1 turnos x 4 horas) = 184 horas — 21 horas de refeicdo = 163 horas por més.
Ficou para por 40 horas (5 dias) + 8 horas (02 sabados) = 48 horas, assim 163 horas — 48
horas = 115 horas no total.

O tempo de setup das impressoras varia de acordo com o tamanho, cor e produto a ser
utilizado, ou seja, produzindo sacos da mesma medida havera apenas a troca do cliché com a
logomarca da empresa, troca das tintas para impressao e a limpeza da maquina, totalizando
uma duracdo aproximada de 30 minutos. Quando muda a medida a embalagem de rafia a ser
impressa, além das etapas anteriores, também havera a necessidade da troca dos cilindros,
gerando um tempo de setup total de aproximadamente 6 horas.

O CLP instalado na impressora Thunder de 4 cores auxiliard a medir o tempo das

paradas, além da identificagdo dos motivos.
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4.10.5 Processo de corte e costura

O processo de corte e costura conta atualmente com 04 maquinas, utilizando o corte a
frio (tecido laminado) e corte a quente (tecido convencional): Chinesa, Supra, Taubaté e
Vitra. S80 04 modelos diferentes, com capacidade de producgéo individual distintas. As
operadoras interferem no processo apenas quando ha necessidade da troca da linha. Quanto a
regulagem para corte, dobra e costura além da manutencdo das maquinas, ha a disposi¢édo 03
mecanicos que freqlientemente utilizam aproximadamente 30% da disponibilidade das
maquinas para execucgdo de suas respectivas tarefas. O tempo de setup tem duracgdo total de 03
minutos aproximadamente quando ha apenas a troca de bobina do mesmo tipo de tecido,
atividade desenvolvida pelos mecénicos. Quando ha troca do tecido convencional para o
laminado, ou vice-versa, o setup para regulagem da nova configuracdo de corte, dobra e
costura chega a durar até 40 minutos. Na operacdo atual no més de junho considerando 30
dias menos 5 dias (domingo e feriados) temos 25 dias Uteis de trabalho. Desses 25 dias Uteis
21 dias de segunda a sexta feira e 4 dias aos sabados: (2 turno x 8 horas) + (2 turnos x 4
horas) = 368 horas — 21 horas de refeicdo = 347 horas por més/maquinas de corte e costura,
além de aproximadamente 32 horas paradas e 15,3 horas de setup = 47,30 horas pro maquina.
Assim, 347 horas — 47,30 horas = 299,70 total no més/méaquinas de corte e costura de acordo
com a Tabela 4.26 e 4.27. Observa-se de acordo com a Tabela 4.27 que a maquina Supra

ficou parada para manutencdo 28,26% do tempo total de horas do més de junho.

Tabela 4.26 — Corte e costura de embalagem de réafia convencional e laminado em unidades més.

Total de horas (21
Turno Horas/turno Refeicdo/ turno | dias seg. —sextae | gfiq. Total de Prod.
Processo 4 sabados/més) % horasno | unidade
. | mé
Segunda Sab. Segunda Sab. Segunda Sab. Segunda Sab. mes S/ Mes
a sexta a sexta a sexta a sexta
Corte e 2 2 8 8 1 0 336 32 299,70 | 857.956
costura
Tabela 4.27 — Producéo individual por maquinas em unidades més.
MAQUINAS Chinesa Supra Taubaté Vitra
Total horas/més 368 368 368 368
Total horas paradas 8 104 16 X —X
Prod./unidades 241.373 119.918 221.601 275.064
Residuos/unidades 1568 370 439 1151
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5. Sistematizacédo do Processo de Programacéo da Producéao

O mix de produtos da empresa objeto de estudo, como mencionado, € dividido em 9
familias de produtos: Familia 1, Familia 2, Familia 3, Familia 4 (dividida em lencol e Box),
Familia 5, Familia 6, Familia 7, Familia 8 e Familia 9. Entre os produtos o tecido de réafia
utilizado pode ser leve, pesado, branco, marrom, convencional ou laminado, com impresséo
ou sem impressdo com a possibilidade do cliché de impressdo de acordo com o cliente,
utilizar duas, trés, quatro, cinco ou seis cores diferentes.

Com base nesses dados da particularidade de cada produto e dos dados de cada
processo de fabricacdo descritos a partir do desenvolvimento dos mapas de fluxo de valor foi
definido a sistematizacdo do processo de programacdo da producdo, a partir do uso do
software especialista em programacao da producdo Preactor 9.3 de acordo com a estrutura de
dados definida a seguir. A Figura 5.1 mostra trés botbes no menu de cadastro identificando:

1. Menu de Atributos de Vendas;
2. Menu de Atributos de Processo;
3. Menu de Atributos de Setup.
Preactor

RNATION

Menu Manutenca...

:

¢ scheduling...|

&, sathink

W e Preactor® 1

Selecione uma Opg&o no Menu ‘Windows XP SP 3.0 | APS | Treinamento | 10-01-2000 09:00

M“‘ ) sistematizago doPr... RIS IS IRTN (G5 Microsaft PowerPoint . DT v

Figura 5.1 — Menu de Vendas, Processo e Setup

Por atributos entendesse as possibilidades existentes no mix de produtos da empresa
diretamente relacionados a vendas, processo e setup. O Menu vendas mantém o cadastro do
status da ordem de producéo: confirmada, sugerida ou outro status a ser definido e o cadastro
dos clientes de acordo com a Figura 5.2, ou seja, o0 atributo de vendas reflete a prioridade da

ordem sendo nesse caso a confirmada a de maior prioridade na programacéo da producéo.
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Figura 5.2 — Menu Vendas — cadastro status da ordem de produgdo e clientes

O Menu de Atributos de Processo permite definir critérios de sequenciamento das

operacdes para desempate de especificacdes do processo de fabrica¢do do produto, de acordo

com algumas particularidades:

1.

© 0o N o g~ w DN

=
o

Tipo de fita: urdume ou trama (possibilidade de até duas larguras de fita de urdume e
de até duas larguras de fita para trama);

Tipo de producéo: pedido ou para estoque;

Largura da embalagem de réfia;

Tecido leve ou pesado;

Embalagem de réfia valvulada ou boca aberta;

Embalagem tipo sanfonado ou normal;

Tecido laminado ou convencional;

Embalagem de réafia com impress&o: frente ou frente verso;

Embalagem ou tecido de rafia com impressdo ou sem impressao;

. Cores de impressdo podendo chegar a 6 cores por embalagem, dependendo do cliché e

da definicdo da arte de impressédo do cliente.

Considerando cada topico acima como um grupo de particularidades a serem definidas

em funcdo do processo e do produto de cada grupo de ordens de producéo a ser programado,

concluimos que o processo de programacdo da producdo para esse tipo de industria especifico

depende de uma analise combinatéria complexa relacionada ao problema de maquinas

paralelas que pode elevar ou reduzir o desempenho da fabrica de modo significativo.
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A proposta do modelo é a partir dessa analise gerar cenarios de modo rapido e 0 mais
realista possivel do momento a ser sequienciado para o programador da producdo, assumir
decisbes mais assertivas quanto ao atendimento a demanda, sem onerar além do necessario a
manufatura quanto a perda de produtividade em funcdo do tempo de setup, por exemplo,
comprometido em uma determinada programacdo das ordens de producdo sem uma anélise
holistica prévia do momento a ser avaliado, ou seja, da fabrica como um todo. A Figura 5.3

mostra 0 menu de atributo de processo e define cada um dos atributos.

Processo - Extruséo

Urdume # Trama

Estoque #/ Producéo

Estogue /f Produgéio

Largura da Sacaria

Largura
Produto

Leve /f Pesado

Yalvulado // Boca Aberta

[ Sanfonado // Normal

Processos - Laminagéo Impresséo

Laminado / Convencional

(
[ Frente /f Frente Verso ]
(

Com Impresséo /i Sem Impresséo ]- !

Wariedade de Cores - Pantone s v ~

1 Cor

2 Cor

3 Cor

J
J
J
4 Cor ]
J
J

5 Cor

6 Cor
TEXTIL GODOY LTDA,

Retornar a0 Menu Arterior ] (B

a Opgdo no Menu ‘Windows XP SP 3.0 | AP

1-200
mT ) sistematizagio do Pr...  [RENEAT ST AINT WM (G, Microsoft PowerPoint ... f— @?@'é 19:18

Figura 5.3 — Menu de Atributos de Processos

As Figuras 5.4 a 5.21 mostram passo a passo a seqliéncia do cadastro dos menus
relacionados de Processo e de Setup.

No atributo largura da fita (Figura 5.4) o urdume tem prioridade 1 e a trama prioridade
2 em fun¢do do consumo. No caso o consumo de urdume é muito maior do que o consumo de
trama sendo produzido preferencialmente sempre que necessario as ordens de producdo de
urdume em primeiro lugar no processo de extrusao.

No atributo producdo ou estoque (Figura 5.5) a prioridade é producdo quando no
processo ha a possibilidade de se produzir para estoque, 0 que é possivel somente nos
processos de extrusao e tecelagem.

No atributo largura do tecido (Figura 5.6) a prioridade 1 refere-se a largura de tecido
mais consumida em funcdo da curva ABC de largura de tecidos. Ha familia de produtos que

consomem um grande volume de tecido de rafia de mesma largura.
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Figura 5.4 — Cadastro prioridade por tipo de fita

(critério de seqiienciamento extrusao)
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Figura 5.5 — Cadastro prioridade por produgéo ou para estoque

Dependendo do periodo do ano hd uma maior demanda por produtos leves ou pesados

0 que significa alteracdo do consumo de polipropileno por metro quadrado do tecido de réfia e

maior ou menor producdo dos teares mudando os indicadores de produtividade e

consequentemente ocupacéo dos teares. Neste caso (Figura 5.7) o programador deve alterar as

prioridades entre esses

dois atributos dependendo do momento e avaliar o impacto na

producdo quanto a capacidade de produgdo das méquinas e atendimento dos prazos

diretamente no gréafico d

e Gantt gerado a partir da programacéo da producao a ser avaliada.
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Figura 5.6 — Cadastro prioridade por largura do tecido

(critério de sequienciamento tecelagem)
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Figura 5.7 — Cadastro prioridade por leve ou pesado

(critério de sequienciamento extruséo)

No caso dos atributos boca aberta ou valvulado (Figura 5.8) o processo de escolha
segue 0 mesmo critério dos anteriores sendo no caso o de maior consumo 0 boca aberta e por
esse fato o atributo de prioridade 1.

O cadastro dos atributos normal ou sanfonado (Figura 5.9) é similar aos atributos boca

aberta ou valvulado sendo o atributo normal o mais consumido e, portanto o de prioridade 1.
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Figura 5.8 — Cadastro prioridade por boca aberta ou valvulado

(critério de seqiienciamento acabamento)
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Figura 5.9 — Cadastro prioridade por normal ou sanfonado

(critério de sequienciamento acabamento)

As Figuras 5.10 a 5.18 de acordo com o atributo definido mantém o mesmo critério de
priorizacdo quanto a prioridade 1 o atributo de maior consumo, salvo casos em que a
complexidade do processo de fabricacdo ou preparacdo da maquina deve ser considerada

como no caso dos teares sendo adotado o critério de dedicar certo nimero de teares para 0s

tecidos mais consumidos eliminando o setup no processo.
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Figura 5.10 — Cadastro prioridade por convencional ou laminado

(critério de seqlienciamento laminagao)
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(critério de sequienciamento impresséo)
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Figura 5.12 — Cadastro prioridade por com impressdo sem impressao

(critério de seqlienciamento impresséo)
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Figura 5.13 — Cadastro prioridade por 1 cor

(critério de sequienciamento impresséo)
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verde 10
amarelo 1
azul 299 12
black procsss 13
werde 185 14
W.370 15
werde 340 16
azul 301 7
wermelho 185 18
azul claro 19
larania 151C 20
wermelha 032 21
marran 471 22
werde claro 23
wermetho 156 24
cian 25
wermetho G5 26
verde 355 27
werds 370 26
azul 072 29
50% 129 30
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Figura 5.14 — Cadastro prioridade por 2 cores

(critério de seqlienciamento impresséo)

\E PREdit - Editor do Preactor

BEX]

Arguivo  Editar  Wisualizar

Relatdrios

Ajuda

IDed 8¢ IR | DBD ol &

Banco de Dados de Atributo 12 do PREACTOR

Mome Ranking 3 Cor |
reflex blue 1
werde 349 2
amareln 3
wermetho 4
marran s
preto B
azul 7
werde 356 8
wermelho 138 9
A28 10
marran 167 11
black process 12
wermelho 574 13
werde 382 14
red 032 135
reflex blue C 16
yellov 17
L1137 18
amarela 125 19
werde 350 20
redl 356 21
verde 574 22
A129% 23
preto especial 24
50% Red 25

Registra 1 de 25

/3 Wicrosoft PowerPoirt .. )7 Za?p 20:05

Figura 5.15 — Cadastro prioridade por trés cores

(critério de seqlienciamento impresséo)
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E PREdit - Editor do Preactor

Arguivo  Editar Visualizar Relatdrios  Ajuda

Do W @84 L& |00 &0 d 5B

Banco de Dados de Atriouto 13 do PREACTOR
Mome Ranking 4 Cor

werde 1
werde 356 2
L137 3
)
5

amarelo 113
wermetho 129
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Figura 5.16 — Cadastro prioridade por 4 cores

(critério de seqlienciamento impresséo)
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Arguivo  Editar  visuslizar Relatdrios  Ajuda

IDeW @8e Na|F-DEm &0 @ 5B

Banco de Dados de Atributo 14 do PREACTOR
Motme Ranking 5 Caor I
werde 1
verde 356 2
L137 3
amarela 119 |4
wermeho 129 |5
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Figura 5.17 — Cadastro prioridade por 5 cores

| < PREACTOR SHELL: M...

(critério de sequienciamento impresséo)
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A PREit - Editor do Preactor LJ2/es

Arquivo  Editar  Visualizar Relskdrios  Ajuda

Do Hd @0e L&yt o d B

Banco de Dados de Atributa 15 do PREACTOR

Mome Ranking & Cor
werde 1
werde 356 2
L1137 3
amarelo 118 4
wermelho 129 3
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Figura 5.18 — Cadastro prioridade por 6 cores

(critério de seqlienciamento impresséo)

A Figura 5.19 mostra 0 menu do cadastro de atributo de setup para casos em que a
sequéncia é dependente do tempo de setup. No caso do tipo de processo de fabricacdo
estudado dois sdo 0s processos que apresentam essa particularidade: o processo de tecelagem
e 0 processo de impressdo. Os processos de tecelagem séo em funcdo do tempo de troca do
anel dos teares e no caso do processo de impressao é em funcdo do tempo de troca dos clichés
e numero de cores do processo de impressao.

4@ PREACTOR SHELL : MicroUser : PREACTOR 9.3 - Configuracdo de Implantagéo TEC-SMC | = X

Preactor

INTERNATION

Menu de Atrib...
Grupos de Setup

Grupos de Setup 1

Grupos de Setup 2

TEXTIL GODOY LTDA,

Retornar ao Menu Anterior

' Q =

a3 sathink
=¥ Preactor® *

Selecione uma Opgdo no Menu | Windows XP SP 3.0 | APS | Treinamento | 10-01-2000 09:00
¥ ) sistematizagio dorpr... [N et ST (3, Microsoft PowerPoint ... Bl E:b% 20:07

Figura 5.19 — Cadastro prioridade por setup
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A Figura 5.20 mostra os atributos por cor do processo de impresséo e a Figura 5.21
mostra os atributos por anel do processo de tecelagem. No caso do nimero de cores, sem
considerar as combinac@es de cores para cada caso indicado (2 cores, 3 cores, 4 cores, 5 cores
e 6 cores com excecdo de 1 cor), temos 1 maquina para 6 possibilidades, ou seja, 6! que
corresponde a 720 combinagdes diferentes somente nesse caso, considerando as outras
possibilidades descritas até aqui 0 nimero das combinacfes possiveis por todo o processo é
grande o que torna o processo de seqlienciamento das operacfes complexo principalmente

pelo fato de que diferentes combinacbes afetam o desempenho da féabrica de modo
significativo.

[ PREdit - Editor do Preactor LEE

Arquivo Editar Visualizar Ferramentas Relatérios  Ajuda

hwEd @28€ L8 OB
NE

Banco de Dados de Grupos de Setupd do PREACTOR

Mome:

1 Cor

2 Cores
3 Cores
4 Cores
5Cores
B Cores

Registro | de 6

m i) Sistematizagsn do Pr... i PREACTOR SHELL : M... (R e 23 @-% 20:07

Figura 5.20 — Cadastro prioridade por setup

(critério de seqiienciamento impresséo)
[ PREdit - Editor do Preactor BE=

frquive Edtar Visudizar Ferramentas Relabérios Ajuda

e 8¢ If okl
HE

Banco de Dados de Grupos de Setup? do PREACTOR

Mome

Ansl 38 - 3876
Anel 40 - 40/50
Anel 42 - 42/85
Ansl 45 - 45/30
Angl 47 - 47/34
Anel 50 - 504100
Angl 54 - 541108
Angl 57 - 57M14
Anel B0 - 504120
Anel 62 - B21124
Angl 64 - 64128
Anel B5 - 851130
Anel B7 - 67134
Angl 70 - 704140
Angl 75 - 751150
Anel 80 - 80/160

Redistro 1 de 16
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Figura 5.21 — Cadastro prioridade por setup

(critério de seqlienciamento tecelagem)
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Embora, alguns anéis, em fungdo do consumo da largura a qual produzem, ndo sejam
utilizados com frequéncia, além do fato de ndo haver nimero de anéis suficiente para os 12
teares que a empresa possui se considerarmos que para os 12 teares ha a possibilidade do uso
de 16 diferentes larguras de anéis para cada maquina, o nimero de combinagdes somente para
esse processo é de [(16! = 20.922.789.888.000 — 16 anéis para 1 tear) 12 — nimero de teares
= 7,04 x 10*159].

E evidente como mencionado que foi utilizado o caso extremo para exemplo nesse
processo e que ndao ha a menor hipotese dessa condicdo vir a ocorrer também pelo fato de o
consumo dos tecidos em funcdo da largura ndo ser uniformes para as 16 possibilidades, as
larguras de maior consumo ndo ultrapassa o numero de 5 a 6 larguras diferentes as quais o
consumo se concentra, mas caso fosse possivel essa ocorréncia jamais a fabrica conseguiria
atender essa demanda em um més normal de trabalho. Um caso mais realista é considerar 5
tipos de anéis diferentes para 12 teares [(5! * 12) = 8,9 x 10"24].

Além das combinagdes dos atributos possiveis devemos considerar o consumo dos
materiais a partir do primeiro processo e entre os processos em funcdo da dependéncia
existente entre eles. O modelo proposto faz uso da fungdo SMC — Static Material Control do
software descrita a seguir.

As regras SMC — Static Material Control permite definir o padréo de abastecimento e
consumo dos itens relacionados na estrutura de materiais do produto, como por exemplo, a

regra FIFO — First in — First out, como indicado nas Figuras 5.22, e 5.23.

Menu Manutenca...

Grupos de Recursos
Restricbes Secundérias

3

Retornar ao Menu Anterior
N ¥ . 7
e sathink -
e h \ — fons =
v s\ Preactor®t
b | 411 s 73 e
Selecione uma Opcdo no Menu Windows XP SP 3.0 | APS | Ti to | 10-01-2000 09:00

i i) sistematizacéo d... | i) Apéndice H.doc... &2 PREACTOR SHEL... EIIGEE Al P @ ?ﬁ@% 20:29

Figura 5.22 — Static Material Control
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A PREdit - Editor do Preactor
Arguivo  Editar Visualizar Relatdrios  Ajuda

Ded@8e 1] OBk ]

Banco de Dados de Regras SMC do PREACTOR

Regra SMC Passo Hahiltar Passo |Modo Debug |Regra SMC Padréo

Paciréio 1 Grele Prod = Qtde Cons Sim [T Gtcle Procuzida=Gide Consumida
2: Otde Prod == Ctde Cons Sim Néo Citde Produzida==0tde Consumida
FIFQ Sim N&a FIFO

Promessa de Entrega (FIFO Scheduled Sim Néo FIFO
FIFQ Sim &0 FIFO

m B4 Sistematizacio do Pr...

Registra 1de 5

3, Microsoft PowerPaint ... (2)

= @ 20:34

Figura 5.23 — Static Material Control - FIFO

No cadastro de recursos a opc¢do seqiéncia preferida, a partir dos critérios descritos
nos menus de vendas, processo e setup, direciona a lista de tarefas para cada recurso, de
acordo com as ordens de producdo alocadas aos recursos e de acordo com o critério de
sequenciamento definido a partir das possibilidades mencionadas, conforme as Figuras 5.24,

5.25e5.26.

IR PREdit - Editor do Preactor

Argquivo  Editar  Visualizar Relatdrios  Ajuda

hed @8¢ & OBk

Banco de Dados de Recursas da PREACTOR ~
Nome Descrigho Custo
MP ESTOGUE DE MATERI2 PRINMA, MP ESTOGILE DE MATERIA PRIM, .00
Ml MISTURADOR POLIPROPILENC , MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHA M M| MISTURADOR POLIPROPILENO, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHA MOIDA, | 0.00
01 MAQUING EXTRUSOR S TIPO EKS-3 ANC 1957 BARMAG 01 MAGQUINA EXTRUSORA TIPO EKS-3 AMO 19587 BARMAG 1587
02 MAQUINA EXTRUSORA TIPO 02 MACUINA EXTRUSORA TIPO 1587
01 TEAR CIRC. VINDMOLLER: MODELO SLd4 01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO L4 2675
02 TEAR CIRC . WINDMOLLER MODELO SL4 02 TEAR CIRC WWINDMOLLER MODELO SL4 2675
03 TEAR CIRC. VINDMOLLER: MODELO SLd4 03 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO L4 2675
04 TELR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 04 TEAR CIRC WWINDMOLLER MODELO SL4 2675
03 TEAR CIRC, VNDMOLLER MODELD SL4 03 TEAR CIRC. YWNDMOLLER MODELD SL4 2675
08 TEAR CIRC. VWINDMOLLER MODELO SL4 08 TEAR CIRC. WNDMOLLER MODELO SL4 2675
07 TEAR CIRC. VNDMOLLER MODELD SL4 07 TEAR CIRC. YWNDMOLLER MODELD SL4 2675
08 TEAR CIRC. VWINDMOLLER MODELO SL4 03 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 2675
08 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 03 TEAR CIRC WWINDMOLLER MODELO SL4 2675
10 TEAR CIRC. VWINDMOLLER MODELD SL4 10 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 2675
11 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 11 TEAR CIRC WWINDMOLLER MODELO SL4 2675
12 TEAR CIRC. WINDMOLLER: MODELO SL4 12 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 2675
13 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 13 TEAR CIRC WWINDMOLLER MODELO SL4 2675
14 TEAR CIRC. WINDMOLLER: MODELO SL4 14 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 2675
15 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 15 TEAR CIRC WWINDMOLLER MODELO SL4 2675
16 TEAR CIRC. VINDMOLLER: MODELO SLd4 16 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO L4 2675
17 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 17 TEAR CIRC WWINDMOLLER MODELO SL4 2675
18 TEAR CIRC. VINDMOLLER: MODELO SLd4 16 TEAR CIRC. WWINDMOLLER MODELO L4 2675
19 TEAR CIRC VWINDMOLLER MODELO SL4 19 TEAR CIRCWWINDMOLLER MODELO SL4 2675
WP ESTOGUE DE POLIETILEMO LAMMAGAD MP ESTOGUE DE POLIETILEMO LAMINAGAD .00
01 LAMIMADORA REFENHAUSER EH 1200 01 LAMINADORA REIFENHAUSER EH 1200 790
01 IMPRESZORA FLEXOGRAFICA B3 41100 THUNDER COMAT 4 CORES |01 IMPRESSORA FLEXOGRAFICA BS.4.1100 THUNDE COMAT 4 CORES 3024
02 MPRESSORA FLEXOGRAFICA PADANE & CORES 02 IMPRESSORA FLEXOGRAFICA PADANE B CORES 6043
01 MAQUINA CORTECOSTURA LEON ELETRER €530 01 MAQUINA CORTE/COSTURA LEON ELETRER €330 245
02 MAQUINA CORTECOSTURA LEONM ELETRER CS30 02 MAQUINS CORTE/COSTURA LEON ELETRER CS30 245
01 MAQUINA DE CORTE/COSTURA E vALYULA DEEN 01 MAGQUINA DE CORTE/COSTURS E WALYVULA DE EN 245
02 MAQUINA DE CORTECOSTURA E WALWVULA DEEN 02 MAQUINS DE CORTECOSTURA E WALYVULA DE EN 245
01 MAQUINA DE COSTURA, 01 MAQUINA DE COSTURA, 07s =
19 MARLING NE FOSTIHIRL N3 AN G NE FAST RS nrs |
3

M 1] Sistematizagda do Pr...

Registra 1 de 41
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Figura 5.24 — Recursos de manufatura - maquinas
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hed 8¢ & |FOBho
Banco de Dados de Recursos do PREACTOR |~
Nome o 2 Custo
WP ESTOGIE DE MATERY Editar Recursos @ 000
I MISTURADOR POLIPR PALHA MOIDA |0.00
01 MAGUINA EXTRUSORY Name 0 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 1567
02 MAQUINA EXTRUSOR. 1587
0 TEAR CIRC. WIRDMOL | Descrigéo 1 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 2675
02 TEAR CIRC. WINDMOL 2675
03 TEAR CIRC. WINDMOL | Custo Par Hora BI5 2675
04 TEAR CIRC. WINDMOL 2675
05 TEAR CIRC.WINDMoL|| [Z]Usar Muttiphicador do Custo no Turno? 5675
06 TEAR CRC.WMNDMOL | Lo Fini 2675
07 TEAR CIRC.WINDMOL | ' O iTinie inte b 2675
03 TEAR CIRC.WINDMOL | o s izeicd 2675
08 TEAR GIRGC. WMINOMOL| Opghes de Visualizagdo [ Editar... ] 2875
10 TEAR CIRC.WINDMOL | Restricfes Secundérias [ Edltar. . ] 2675
11 TEAR CIRC. WINDMOL 2675
12 TEAR: CIRC. \WINDMOL | Ssquéncia Praferids [ Editar | 2675
13 TEAR CIRC.WINDMOL 2675
14 TEAR CIRC. WINDMOL | Propriedads de Conferénci Merhum v 2675
15 TEAR CIRC.WINDMOL - 2675
16 TEAR CIRC. WINDMOL | Intervalo de Seguranga 1 Dia 0:00 2675
17 TEAR CIRC.WINDMOL 2675
168 TEAR CRC. WiNDMoL | []Ordens de Venda 2675
19 TEAR CIRC. WINDMOL ma 2675
W ESTOGLE DE FOLETI [C]Excluir da Performance Métrica o0
01 LEMNADCRA REFENI| (] pastrar Gréfica? 790
1 IMPRESSORA FLEXO CORES 3024
02 IMPRESSORA FLEXO 6043
0 MA&QUINA CORTE/CC! 245
02 MAQUINA CORTECO! 245
0 MAQUINA DE CORTEICOSTURA E WALYULA DE EN 01 MAQUINA DE CORTEICOSTURA, E VALVULA DE EN 245
02 MAQUINA DE CORTEICOSTURA E WALYILA DE EM 02 MAGUINA DE CORTEICOSTURA E VALWVULA DE EN 245
01 MEAQUINA DE COSTURA, 01 MEQUINA DE COSTURA, 07s
2 MAL RS NF TR 2 MAGLIN A NF COSTIHR S n7s .v
< >
Registro 6 de 41
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(3 Microsoft PawerPairt ...
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Figura 5.25 — Recursos tear

Selecione Critério Sequéncia Preferida
0 CIE Critérios Dispaniveis Critérios Selecionados
Raz&o Critica ~ J +Estocue 1 Produgso |~
Mome Tempo de Processo +Largura Custo
WP ESTOGIUE DE M| [Setup +Leve fiPesado . (000
MIMISTURADOR P | Razgn Criica Dindmica +Valvulado i Boca Aberta PALHA MOIDA.10.00
812 mgﬂm Eﬂg Custo da Operagéo +Santonado 4 Mormel 12 g;
el a2l Eila"::dirﬁrega +Larminado /i Convencional oo
02 TEAR CRC. 1 |/ HPRAEE 2675
03 TEAR CIRC. iy [Lraume # Trama 675
04 TEAR CIRG. tin) ||Frente /f Frente verso 57E
05 TEAR CIRC. Win| | Com Impresséio /7 Sem Impresséo 2578
08 TEAR: CIRC. V] |1 Cor 2675
07 TEAR CIRC. vn| (2 Cor ~ hd 2675
08 TEAR CIRC. Vh [3 Cor 2575
09 TEAR CIRC. Ml J — 2675
10 TEAR CIRC. 2575
11 TEAR CIRC. VM : 2675
12 TEAR CIRC. 2575
13 TEAR CIRC. VMINDMOL 2675
14 TEAR CIRC. WMINDMOL  Propriedade de Conferéncia Merhum v 2875
15 TEAR CIRC. VMINDMOL 2675
16 TEAR CIRC. WINDMOL Intervaln de Seouranga 1 Dia 0:00 3675
17 TEAR CIRC. VMINDMOL 2675
168 TEAR CIRC. ViNDMoL, []9rdens de Venda 2675
19 TEAR CIRC. VMINDMOL ] a 2675
W ESTOGLE DE FOLETIL [] Excluir ¢z Performance Métrica 000
01 LAMNADORA REFEN! [ Mostrar Grafico? 730
0 IMPRESSORA FLEXOG CORES 3024
02 MPRESSORA FLEXOC 60,48
0 MAGUINA CORTEACOS 245
02 MAQUINA CORTEICOR . < v e e v omis mee R 245
01 MAQUINA DE CORTE/COSTURA E VALVULA DE EN 01 MAGLINA DE CORTE/COSTURA E VAL VULA DE EN 245
02 MAQUINA DE CORTE/COSTURA E VALYULA DE EN 02 MAGLINA DE CORTEACOSTURA E V.ALVULA DE EN 245
01 MAQUINA DE COSTURA, 01 MAGUINA DE COSTURA 075
2 MADLIN L MECOSTHR L 2 MAGLIR S NF ST RS n7rs .v
< >
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Figura 5.26 — Sequéncia preferida a partir dos critérios definidos por processo

Para o processo de sistematizacdo da programacgdo da producdo todos 0s acessorios
das maquinas como dispositivos, ferramentas, matéria prima e insumos sao considerados

como restri¢des secundarias, de acordo com a Figura 5.27.
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IR PREdit - Editor do Preactor

Argquivo  Editar  Visualizar Relatdrios  Ajuda

hed @8¢ & OBk

Banco de Dados de Restrighes Secundérias do PREACTOR ~
Nome Cor do Grafico alor Maximo Cor do Maximo Usar como Restrigo |Custo Por Hore |Mostrar Grafico o
POLIPROPILEMD Cereja 1550000 Wermelho (=R 0.0000 Sim
POLIETILENO Amarelo 1000 Amarelo Sim 0.0000 Sim
MASTER BRANCO Wioleta &000 Wermelho M&o 0.0000 Sim
MASTER MARRON Winleta 8000 “Wermelho Néo 0.0000 Sim
ANTIFIBRILANTE Cinza 25000 Wermelho o 0.0000 Sim
PALHA MOIDA Werde 200000 “Wermelho Néo 0.0000 Sim
MISTURADOR - BRANCO Roxo 12000 Wermelho o 0.0000 Sim
MISTURADOR - MARROR Ciano 12000 “ermelho Néo 0.0000 Sim
Boking Extrusora TIPO EKS-3 ANC 180 Yermeho 134 Amarelo Sim 0.0000 Sim
Bokina Extrusora TIPO EMS-3 ANO 19 Verde 134 Wermelho Sim 0.0000 Sim
Bobina Extrusora TIPO EKS-3 ANO 19§ Laranja 34 Wermelho Sim 0.0000 Sim
Bokina Extrusora TIPO EMS-3 ANO 19 Violeta 110 Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumera 38 - 38/76 Wermelho 2 Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumero 40 - 40/50 Salméo 11 Wermehao Sitn 0.0000 Sim
Anel Mumero 42 - 42/85 Werde Liméo 5 Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumero 45 - 45/90 Ciang B Wermehao Sitn 0.0000 Sim
Anel Mumero 47 - 47/34 Winleta 4 “Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumero 50 - 50100 Turguesa 4 Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumero 54 - 54108 Werde Claro 8 “Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumera 57 - 577114 Amarelo 12 Wermeho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumero B0 - BDA 20 Laranja 18 “Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumero 62 - 62124 Magenta i Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumero B4 - B4128 Werde Oceano 19 “Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumera 63 - 65130 Amarelo 5 Wermeho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumero B7 - 7134 Laranja 5 “Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumero 70 - 7040 Cereja G Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumero 75 - 75150 Azul 5 Wermelho Sim 0.0000 Sim
Anel Mumera 80 - 50160 Verds Liméo 1 Wermeho Sim 0.0000 Sim
Gaiola - Lateral Direfta Prata 19 Wermelho Sim 0.0000 Sim
Gaiola - Lateral Esquerda Magenta 18 Wermelho Sim 0.0000 Sim
Bokina de Tela - Tear Ciang 19 Wermehao Sitn 0.0000 Sim
Cilindro Impressora Thunder 69 Werde 4 Wermelho Sim 0.0000 Sim e
rilincen Imnressnrs Thinder 72 Werda 4 Wermalhn i n.nnnn <im L
< ¥
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Figura 5.27 — Restri¢des secundarias

As Figuras 5.28 a 5.32 ilustram como as operacfes séo cadastradas e relacionadas aos

recursos disponiveis, adequados ao processo de fabricacéo.

[ PREdit - Editor do Preactor

Argquivo  Editar  Visualizar Relatdrios  Ajuda
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Banco de Dados de Operagies do PREACTOR

Operagén
Polipropilend
Palietileno

Master Branco
Master Marron
Artifibriante

Palha hoida
Mistura Branco MP

Laminagéo
Impresséo
Corte

Costura

Corte #i Costura
Walvulamenta
Prensa
Embabinamerta
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Figura 5.28 — Operacdes cadastradas
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IR PREdit - Editor do Preactor

Argquivo  Editar  Visualizar Relatdrios  Ajuda
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Banco de Dados de Operagfes do PREACTOR

Operagén
Polipropilend
Palietileno

Master Branco
Master Marron
Artifibriante

Palha Moida
Mistura Branco MP
Mistura Marron MP
Extrusfio
Tecelagem
Laminagéo
Impressgo

Corte

Costura

Corte #i Costura
Walvulamenta
Prensa
Embakinamerta
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Figura 5.29 — Operacéo selecionada tecelagem

De acordo com a Figura 5.30 ha trés cadastros na operacdo: setup, tempo do item e

recursos.

| Tempo Setup -

Impressio Ajuda  Sair

Tempo Setup [
De ]

Para Tecelagem Laminagéo Impresséo Corte
MP ESTOGUE DE MATERIA PRIMA Mo especificado | N#o especificadn | M&o especificadn | NSo especific:
MP ESTOGLUE DE POLIETILEMNO LAMINAGAD MEo especificado | Mo especificado | Néo especificado | Mo especifics
1l MISTURADOR POLIPROPILEND, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHA MOIDA Mo especificado | Néo especificadn | Néo especificado | Mo especific:
0 MAQUINA EXTRUSCRA TIPO EKS-3 AND 1987 BARMAG Néo especificado | Méo especificade | Méo especificado | Méo especific:
02 MAQUINA EXTRUSORA, TIPO Mo especificado | Mo especificadn | M&o especificadn | Mo especifics
01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 0 Horas 30 Ming Mo especificado | NEo especificado | Mo especitic:
02 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 0 Horas 30 Mins Néo especificado | Ndo especificado | Méo especific:
03 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 0 Horas 30 Mins Néo especificadn | Néo especificado | Méo especific
04 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 0 Horas 30 Ming MNio especificado | MEo especificado | Mo especifics
05 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 0 Horas 30 Ming Mo especificado | MEo especificado | Mo especifics
06 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 0 Horas 30 Mins Mo especificadn | Néo especificado | Mo especific:
07 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 0 Horas 30 Mins Néo especificado | Ndo especificado | Méo especific:
08 TEAR CIRC. YWINDMOLLER MODELGD SL4 0 Horas 30 Mins Méo especificado | Nao especificado | Méo especific:
09 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELOD SL4 0 Horas 30 Mins Mo especificado | Mao especificads | Méo especifics
10 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 0 Horas 30 Ming Mo especificado | NEo especificado | Mo especitic:
11 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 0 Horas 30 Mins Néo especificado | Ndo especificado | Méo especific:
12 TEAR CIRC. VWINDMOLLER MODELO SL4 0 Horas 30 Mins Néo especificadn | Nao especificado | Méo especific:
13 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 0 Horas 30 Ming Mo especificado | MEo especificado | Mo especific:
14 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 0 Horas 30 Ming Mo especificado | N&o especificado | Mo especitic:
15 TEAR CIRC VWINDMOLLER MODELO SL4 0 Horas 30 Mins Mo especificadn | Néo especificado | Mo especific:
16 TELR CIRC VWINDMOLLER MODELO SL4 0 Horas 30 Mins Néo especificadn | Néo especificado | Méo especific:
17 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 0 Horas 30 Ming Mo especificado | MEo especificado | Mo especific:
18 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 0 Horas 30 Ming Mo especificado | MEo especificado | Mo especific:
18 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 0 Horas 30 Mirs Mo especificadn | Néo especificado | Mo especific:
01 LAMIMNADORA REFENHAUSER EH 1200 e o] Méo especificado N&o especificado | N&o especific:
M IMPRESSORA FLEXOGRAFICA BS 4 1100 THUMDER COMAT 4 CORES Néo especificado | Méo especificade | Méo especificado | Méo especific:
02 MPRESSORA FLEXOGRAFICA PADANE & CORES Mo especificados | Mo especificads | N&o especificado | Méo especific: ¥
£ 1l b
m i sistematizacda do Pr... (i3 Microsait PowerPaint .. [ e 20:50

Figura 5.30 — Operacdo selecionada tecelagem — tempo de setup
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1 Tempo Item =

Impress8o  Ajuda  Sair

Tempo ftem ~
De ml
Para Tecelagem Laminag&o Impresséo Corte
MP ESTOGUE DE MATERIA PRIMA Mo especificad | Nio especificada | Néo especificado | Mo especifics
MP ESTOGUE DE POLIETILENG LAMINAQB«O Mo especificado | Néo especificadn | Néo especificado | Méo especific:
Il MISTURADOR POLIPROPILEND, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHA MOIDA | Mo especificado | Mo especificade | Nio especificado | Mo especific:
01 MAGUINS EXTRUSORA TIPO EKS-3 ANC 1957 BARMAG Mo especificado | N#o especificadn | M&o especificadn | NSo especific:
02 MAQUINA EXTRUSCRA TIPC MEo especificado | Mo especificado | Néo especificado | Mo especifics
0 TEAR CIRC VWINDMOLLER MODELO SL4 23 Horas 00 Mins | Méo especificadn | Néo especificado | Mo especific:
02 TEAR CIRC. VWINDMOLLER MODELO SL4 23 Horas 00 Mins | Méo especificadn | Néo especificado | Méo especific
03 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 23 Horas O0Mins | Mo especificadn | M&o especificadn | Mo especifics
04 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 23 Horas 00 Mins | Mo especificado | Néo especificado | Mo especifics
05 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 23 Horas 00 Mins | Mio especificada | Néo especificadn | Mo especifics
06 TELR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 23 Horas 00 Mins | Méo especificadn | Néo especificado | Méo especific:
07 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 23 Horas O0Mins | Mo especificadn | M&o especificadn | Mo especifics
03 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 23 Horas O0Mins | N0 especificado | M&o especificadn | NS0 especific:
08 TEAR CIRC VWINDMOLLER MODELO SL4 23 Horas 00 Mins | Mio especificada | Néo especificadn | Mo especifics
10 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 23 Horas 00 Mins | Méo especificadn | Néo especificado | Mo especific:
11 TEAR CIRC. YWINDMOLLER MODELGD SL4 23 Horas 00 Mins | Méo especificade | Méo especificado | Méo especific:
12 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 23 Horas O0Mins | N0 especificado | M&o especificadn | NS0 especific:
13 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 23 Horas 00 Mins | Mio especificado | Mo especificado | Mo especific:
14 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 23 Horas 00 Mins | Méo especificadn | Néo especificado | Mo especific:
15 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 23 Horas 00 Mins | Méo especificadn | Néo especificado | Méo especific
16 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 23 Horas O0Mins | Mo especificadn | M&o especificadn | Mo especific:
17 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 23 Horas 00 Mins | Mo especificado | Mo especificado | Mo especific:
18 TEAR CIRC VWINDMOLLER MODELO SL4 23 Horas 00 Mins | Mio especificada | Néo especificado | Mo especific:
19 TEAR CIRC WINDMOLLER MODELO SL4 23 Horas 00 Mins | Méo especificadn | Néo especificado | Méo especific
0 LAMNADOR A REIFENHAUSER EH 1200 MNéo especificado | Méo especificade | Méo especificado | Méo especific:
01 MPRESSORA FLEXOGRAFICA BS 4.1100 THUNDER COMAT 4 CORES Mo especificado | Mo especificado  Méo especificado | Mo especific:
02 IMPRESSCRA FLEXDGRAFICA PADANE 6 CORES Méo especificado | Mo especificada | M&o especificadn | N30 especific: ™
£ 1l b
m 1] sistematizacda do Pr... (/@) Micrasaft PowetPaint: ... [2) ‘? e 20:51

Figura 5.31 — Operagé&o selecionada tecelagem — tempo do item

I Recursos Vilidos =

Impressdo  Ajuda  Sair

Recursos Validos [~
De ]
Fara Tecelagem |Laminagéo |Impresséo |Corte | Costura | Corte # Costura |Vl
MP ESTOGLE DE MATERIA FRIMA Mo Mo Hn MEx  MNED  NEo i
MP ESTOGLE DE POLETILENG LAMNAGAD Mo Mo D Mg NED Mo e
M MIETURADOR POLIPROPILENG , MASTER, ANTI-FIBRILANTE £ PALHA MOIDA Mo Méo Mo Mo [RE] Mo [RED
01 MAGLINA EXTRUSORA TIPO EKS-3 ANC 15587 BARMAG Mo Méo Mo Mo Mo Mé&n [RED
02 MAQUINA EXTRUSORA TIPO [ Mo [ MEn  NED  hEo
0 TEAR CIRC. VMINDMOLLER MODELS SL4 sim Mo D Mg NED Mo
02 TEAR CIRC. VWINDMOLLER MODELD SLa4 Sim Méo Mo Mo Mo Mo
03 TEAR CIRC. VWiNDMOLLER MODELD SL4 Sim Méo Mo Mo Mo Mé&n
04 TEAR CIRC. VMINDMOLLER MODELO SL4 Sim Mo Mo Mao  NEo  NEo
05 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 sim Mo Hn ME  MNED Do
06 TEAR CIRC. VMNDMOLLER MODELD SL4 sim Mo D MEn  MNED Mo
07 TEAR CIRC. VWINDMOLLER MODELD SLa4 Eim Méo Mo Mo [RE] Mo
08 TEAR CIRC. VMINDMOLLER MODELO SL4 Sim héo [ Mao  NEo Mo
09 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 sim Mo [ MEn  NED  hEo
10 TEAR CIRC. VMINDMOLLER MODELS SL4 sim Mo D Mg NED Mo
1 TEAR CIRC VWINDMOLLER MODELD SLa4 Eim Méo Mo Mo [RE] Mo
12 TEAR CIRC VWiNDMOLLER MODELD SL4 Sim Méo Mo Mo Mo Mé&n
13 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 sim Mo [ MEn  NED  hEo
14 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 sim Mo Hn Mg MNED Do
15 TEAR CIRC VWINDMOLLER MODELD SLa4 Sim Méo Mo Mo Mo Mo
16 TEAR CIRC VWiNDMOLLER MODELD SL4 Sim Méo Mo Mo M&o Mo
17 TEAR CIRC. VMINDMOLLER MODELO SL4 Sim héo [ Mao  NEo Mo
18 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO SL4 sim Mo Hn ME  MNED Do
19 TEAR CIRC. VINDMOLLER MODELS SL4 sim Mo D Mg NED Mo
01 LAMINADOR A REIFENHALSER EH 1200 Mo Sim Mo Mo [RE] Mo
0 IMPRESSORA FLEXOGRAFICA BS 41100 THUNDER COMAT 4 CORES [ héo Sim Mao  NEo Mo
02 MPRESSORA FLEXOGRAFICA PADANE & CORES higo hido Sim MEo | MEa Rl ¥
< m >
m ] sistematizacdo do Pr... (i3 Microsait PowerPaint .. [ e 20:52

Figura 5.32 — Operacéo selecionada tecelagem — recursos validos

No cadastro de produtos hd o cadastro da estrutura de materiais do produto ou

componente de acordo com as Figuras 5.33, 5.34 e 5.35.
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IR PREdit - Editor do Preactor

Arquivo  Editar  Visualizar Ferramentas

Relatérios  Ajuda

hod @8 I8 FOBM ]
&
)
Banco de Dados de Produtos do PREACTOR ~
Cadiga = | Produto N Operagio Quartidade Referéncis
Todos || Todos
TECCOS0 CONYENCIONAL LEVE BOBINA-LARGURA, - 50 Chi 10 TECELAGEM 25000000
TECLOS0 LAMMADO LEVE BOBINA-LARGURA, - 50 Ch 10 TECELAGEM 2600.0000
TECCOSS CONYENCIONAL LEVE BOBINA-LARGURA, - 55 Ch 10 TECELAGEM 2500.0000
TECLOSS LAMMNADO LEVE BOBINA-LARGURA, - 55 CM 10 TECELAGEM 2600.0000
TECCOE0 CONYENCIONAL LEVE BOBINA-LARGURA, - B0 Ch 10 TECELAGEM 2360.0000
TECLOGO LAMINADO LEVE BOBINA-LARGURA - B0 CM 10 TECELAGEM 27000000
TECCOE0 COMYENCIONAL PESADO BOBIMA-LARGURA, - 60 Ch 10 TECELAGEM 2300.0000
TECLOGO LAMINADO PESADO BOBINA-LARGURA - B0 CM 10 TECELAGEM 2580.0000
TECCOE4 COMYENCIONAL LEVE BOBIMA-LARGURA, - B4 Ch 10 TECELAGEM 2300.0000
TECLOG4 LAMINADO LEVE BOBINA-LARGURA, - B4 Cht 10 TECELAGEM 25500000
TECCOE4 COMYENCIONAL PESADO BOBIMA-LARGURA, - B4 Ch 10 TECELAGEM 24000000
TECLOG4 LAMINADO PESADO BOBINA-LARGURA - B4 Cht 10 TECELAGEM 25500000
TECCOES COMWENCIONAL LEVE BOBINA-LARGURA - 55 Chi 10 TECELAGEM 23000000
TECLOBS LAMINADO LEVE BOBINA-LARGURA - BS Cht 10 TECELAGEM 25500000
TECCOBG COMWENCIONAL PESADO BOBINA-LARGURA, - 65 Ch 10 TECELAGEM 1900.0000
TECCO70 COMYENCIONAL LEVE BOBINA-LARGURA, - 70 Cht 10 TECELAGEM 1900 0000
SACLIT4 SACO PP 64 ¥ 80 LAM / BOCA ABERTA [ MAR /C. IMP |10 Laminago 6660.0000
20 Impresséo 40000000
30 Core 1140.0000
40 Costura 524.0000
50 Prensa 6300.0000
SACL1E0 SACOPP &4 ¥ 90 LAM i BOCA ABERTA JBRIC.IMP (10 Laminagéo BE60.0000
20 Impressio 40000000
30 Corte 1140.0000
40 Costura 8240000
50 Prenza 65000000
SACL200 SACO PP BS X 85 LAM FBOCA ABERTA J CFIMP 10 Laminagao B660.0000
20 Impresséo 4500.0000
an Crre 114nnnnn 1.4
< ¥

M I;i] Sistematizacdo da Pr...
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Micrasoft PowerPaint ...
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Figura 5.33 — Cadastro produto

hed 8¢ & OBk ]
N
&
| Banco de Dados de Procutos do PREACT‘OR |
Cadiga - Operagio Quartidade Referéncis
Editar Produtos
Todos
TECCO50 CONYENCIONAL LE]| PAI Pl [ TECELAGEM 25000000
TECLOS0 LAMNADC LEVE , TECELAGEM 2600.0000
TECCOSS COMVENCIONAL LE( Badion SACLITE TECELAGEM 25000000
TECLOSS LAMNADC LEVE TECELAGEM 26000000
TECCOED CONERCIChAL LE| Prode SACOPP B4 X S0LAM /BOCA ABERTA/ TECELAGEM 2360.0000
TECLOG0 LAMNADO LEVE o b TECELAGEM 2700.0000
Operagio b 10
TECCOBD COMYENCIONAL PE! TECELAGEM 23000000
TECLOBD LAMINADO PESADO)| Operagho Laminagn TECELAGEM 2580.0000
TECCOE4 COMYENCIONAL LE] TECELAGEM 2300.0000
TECLOB LAMNADC LEVE || Atributos do Produto [ Editar ] TECELAGEM 2550.0000
TECCO84 COMYENCIONAL PE . TECELAGEM 2400.0000
TECLOB4 LAMINADC PESADCY Alributos da Operagéo [ Editar ] TECELAGEM 2550.0000
TECCOBS COMYENCIONAL LE] . - TECELAGEM 23000000
TECLOBS LAMNADO LEVE | Temhos da Operagdo [ Sl ] TECELAGEM 25500000
TECCOBE CONVENCIONAL PE| po—— [ e ] TECELAGEM 18000000
TECCO7D COMVENCIONAL LE| MEEUrses Frimarios o TECELAGEM 1900.0000
SACLITH 2 Laminzgéo 6660.0000
Recursos Secundarios [ Edlitar.. ] Impresséa 4000.0000
Estrutura Bot [ Ediitar ] gﬂge 18123003380
ostura !
Prensa 5500.0000
SACL180 Laminagéo £550.0000
Impressio 4000.0000
30 Corte 1140.0000
40 Costura 824.0000
50 Prensa £500.0000
SACL200 SACO PP 65 X 85 LAM | BOCA ABERTA J Cf IMP 10 Laminagéo £560.0000
20 Impresséo 4500.0000
an Corie 1140 nnnn 2
< ¥
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Figura 5.34 — Cadastro produto com parametros de processo

Todo o processo de cadastro por ser feito por importacdo de dados de bancos de dados
especificos da empresa ou de planilhas de Excel, permitindo maior precisdo e agilidade ao
invés de cadastrar manualmente e firmar os relacionamentos um a um o que representa um
grande esforco de preparacdo da modelagem com grandes possibilidades de erros ou

inconsisténcia de dados.
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@ =/
Do e8¢ LR OB oid 5
&
)
. Banco de Dados de Produtos do PREACT|0R b]
= I a
Codigo — Guarticdade Referénciz
,ﬁ Selecionar Estrutura BoM @ =
TECCOS0 COMYEY Estrutura Bo Invélidos Estrutura Bom Validos W 2500 0000
TECLOS0 LAMINA, ] 2600.0000
TECC05S CONvEf| |[POLIPROPILENG E ﬂ M 2500.0000
TECLOSS Lamna| | FOLIETILENG M 2600.0000
TECCOB0 CONVEN | MASTER BRANCO ] 2360.0000
TECLOGO LAMNA| (MASTER MARROM ] 2700.0000
TECCOE0 CONYEY( || ANTIFIBRILANTE e ] 2300.0000
TECLOGO LAMING| || PALH& MOIDA ] 2560.0000
TECCOB4 COMVEN | MISTURADOR - BRANCD ol 2300.0000
TECLOBA LAMINA| ipSTURADOR - MARRON Remover=-—- i 25500000
TEC D54 v | DMELEVED 28 E S50
TECCOES CONYE! Eggﬂmg II;E\S/EEC; 5 82 s Editar i} 23000000
TECLOBS LAMINA, ) ] 2550.0000
TECCO6a CONvEl |UFDUME PESADOE - 28 M 19000000
TRANA MARRON PESADA P35 %)
TECCO70 CONYE ﬂ ] 1900.0000
SACLIT4 6660.0000
4000.0000
T14n000
524.0000
Prensa 6300.0000
SACLIE0 Laminagéo B660.0000
== Impresséo 4000.0000
30 Corte 1140.0000
40 Costura §24.0000
50 Prenza 65000000
SACL200 SACO PR BS5 X 85 LAM f BOCA ABERTA / Ci IMP 10 Laminagén BE60.0000
20 Impresséo 4500.0000 =
an Crre 1140 0NN
al m | B
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Figura 5.35 — Cadastro da estrutura de materiais do produto acabado

Ap6s a configuracdo dos critérios, definicdo do roteiro de fabricacdo dos produtos
acabados e o link da estrutura de materiais com base nos dados levantados a partir dos mapas
do fluxo de valor para cada familia foi construida a base do processo sistematizado de
programacdo da producdo, sendo possivel gerar um plano de producdo de acordo com as
Figuras 5.36 a 5.46 com a importacdo das ordens de producdo definidas para o teste do

modelo proposto.

Preactor

ERNATIONAL

Menu Ajuda
Transferir Dados

(T
| (Saoproscioraps]

k scheduling...
) sathink
s

reactors >
Selecione uma Opgdo no Menu Windows XP SP 3.0 | APS | Treinamento | 10-01-2000 09:00

m" ) sistematizacio do Pr...  RENITTMGLETIRTUNIN (G, Microsoft PowerPaint .. @ Kb 21:00

Figura 5.36 — Gerar programacao
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‘@ Sequenciador do Preactor : Schedule.prsch [._][E]L/ﬁ

Arquivo Edtsr Visuslizar Ferramentas AreadeTrabaho visdoGeral Grupos Grdficos Sequenciar Relstérios Janels Ajuda
DEEddd Bl DEE GE @80 ¢ 18 R F+ OB
S HEE b AR 50 R9 Ak 88 LR F B
TR [NKRARRNKRRK

o
=
[A 0peragies E]@
Showy | N° da Ordem | Status da Ordem = | Cadigo Produto
Todos: hd Todos
< >
\isdo Geral (03-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00) s
15-03-2000 3062000 01102000
I MISTURADOR POLIPROPILEND, MASTER, ANTI-FIBRILENTE E PALHAMOIDA
01 MAQUINA EXTRUSORATIPO EKS-3 AND 1997 BARMAG
01 TESR CIRC. WINDMOLLER MODELD L4
02 TERR CIRC. WINDMOLLER MODELD L4
Y o
= x -
BE e HAE welwa 3l 3lEle VvEECE 58 @ s

Editar Operagfies

M i) Sistematizagdo do Pr... (i) Microsaft PowerPaint ... @73 @ 21:37

Figura 5.37 — Importacéo das ordens de producéo e validagdo da estrutura de materiais

De acordo com a Figura 5.37 h& na parte superior 10 botBes de importacdo e

exportacdo de dados:
1. Importacdo das ordens de matéria prima — polipropileno e insumos (antifibrilante e
corante) — Figura 5.38;
Importacéo das ordens de mistura — Figura 5.39;
Importacéo das ordens urdume trama — Figura 5.40;
Importacdo das ordens bobinas de tecido — Figura 5.41;
Importacéo das ordens polietileno — Figura 5.42;
Importagdo das ordens embalagens de réfia — Figura 5.43;
Importacéo produtos novos — Figura 5.44;

Exportacdo das ordens dados SMC — Static Material Control — Figura 5.45;

© ©o N o g B~ w D

Exportacdo das ordens programadas — Figura 5.46;
10. Data de Inicio das Ordens de Producéo — Figura 5.47.

O calculo da Data de Inicio das ordens de producdo permite definir a partir dos
critérios de sequenciamento e regras de programacao aplicadas 0 momento ideal de inicio de
cada ordem com o proposito de reduzir o work in process, atender os prazos acordados com
os clientes e maximizar o uso dos recursos de modo a reduzir o makespan e aumentar a
produtividade. Contudo, esse procedimento deve ser realizado por processo de acordo com a
sequéncia descrita do tépico 1 ao topico 10 para uma primeira afericdo, na sequéncia a
programagao pode ser realizada do ultimo processo para 0 primeiro ou todos em um mesmo
momento respeitando a dependéncia das operacdes de acordo com a sequéncia ldgica do fluxo

de producéo.
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‘FQ Sequenciador do Preactor : Schedule.prsch u[i]

Arquivo Edtar Visuslizar Ferramentas Areade Trabalho Visio Geral Grupos Grificos Seguenciar Relatdrios Jlanela Ajuda

OEEH@R & EHn R BR E0 € 1 i F+ BMOE

S B B @S Ol oD | AR AP PP PP B

BEEE NRKRRKARKK

=

i3} Operagoes E]@

Showy | M2 da Ordem | Status da Crdem = | Chdigo Procduto

Tados ~ Todos

N
‘dzdo Geral (D3-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00) N
16-023-2000 23-06-2000 01-10-2000
DDiDD DDiDD DDiDD
Ml MISTURADOR POLIPROPILEND, MASTER, ANTHFIBRILANTE E PALHAMOIDA
01 MAQUINAEXTRUSORATIPO EKS-3 AND 1887 BARMAG
01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 5L
02 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514
o] | v
| ox - -
@ e HALARE welma i AR vVEER G858 3 oy
Executar a Ferramenta 'Importar Ordens Matéria Prima’, Editar Operagdes
ar @ Sistematizagdo do Pr... llF Microsoft PowerPoink ... @ '? @ 21:39

Figura 5.38 — Importacéo das ordens de matéria prima

‘FQ Sequenciador do Preactor : Schedule.prsch u[ﬂ]

Arquivo  Editat  Visuslizar Ferramentas Area de Trabalho  Visdn Geral Grupos Graficos  Sequenciar  Relatdrins  Janela  Ajuda
= = == D EE EE 288 ¢ 18 R &+ BOE
S B BE ME M RS AR @ AP PP PP B
e AR IAIEKER

| Importar Ordens Miskura
[# Operacées E]@
Showy | M2 da Ordem | Status da Crdem = | Chdigo Procduto
Tados ~ Todaos
< 2
“isdo Geral (D3-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:007 A
15-03-2000 23-06-2000 01-10-2000 -
DDiDD DDiDD DDiDD
hil MISTURADOR POLIPROPILEND, MASTER, ANTHFIBRILANTE E PALHAMOIDA
01 MAQUINA EXTRUSORATIPD EKS-2 AND 1087 BARMAG
01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514
02 TEAR CIRC. WINDMWOLLER MODELD S14
&l v
T - -
W & HLAKE welnwa 3 ilEn vSSER G8 3 [
Executar a Ferramenta 'Importar Ordens Mistura', Editar Operagées
ar @ Sistematizagio da Pr... (i@ Micrasaft PowerPaint ... @ ? @ 21139

Figura 5.39 — Importacdo das ordens de mistura
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‘FQ Sequenciador do Preactor : Schedule.prsch u[i]

Arquivo Edtar Visuslizar Ferramentas Areade Trabalho Visio Geral Grupos Grificos Seguenciar Relatdrios Jlanela Ajuda

OEEH@R & EHn R BR E0 € 1 i F+ BMOE

S B B @S Ol oD | AR AP PP PP B

BEEE NI RRARKK

o

i3} Operagoes E]@

Showy | M2 da Ordem | Status da Crdem = | Chdigo Procduto

Tados ~ Todos

N
‘dzdo Geral (D3-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00) N
16-023-2000 23-06-2000 01-10-2000
DDiDD DDiDD DDiDD
Ml MISTURADOR POLIPROPILEND, MASTER, ANTHFIBRILANTE E PALHAMOIDA
01 MAQUINAEXTRUSORATIPO EKS-3 AND 1887 BARMAG
01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 5L
02 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514
o] | v
| ox - -
@ e HALARE welma i AR vVEER G858 3 oy
Executar a Ferramenta 'Importar Ordens Urdume Trama', Editar Operagdes
ar @ Sistematizagdo do Pr... llF Microsoft PowerPoink ... @ '? @ 21:39

Figura 5.40 — Importacdo das ordens urdume trama

|@ Sequenciador do Preactor : Schedule.prsch u@]

frouive Edtar Visualizar Ferramentas Areade Trabaho Visdo Geral Grupos Graficos Sequenciar Relatérios Janela Ajuca

I = Bl aEE EE CE8 ¢ 18 & &+ B 0OH
S HEE A OIS O RS AR &P P PP R
TEE ARRARKANKREE

= Impartar Ordens Tear
73] Operacdes E]@
Showe | M® da Ordem | Status da Ordem = | Cddigo Prodiuto
Todos v Tocos
< »
‘dzdo Geral (03-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01000 |
15-03-2000 23-06-2000 01-10-2000 —
0000 0000 0000
bl MISTURADOR POLIFROPILENG, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHAMOIDA
01 MAOUINABTRUSORATIPO EKS-2 AND 1027 BARMAG
01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514
0z TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 5L4
RN Y [v]
| o - -
% e HALAESE wewxn jliElel v 08 E [
Executar a Ferramenta 'Importar Ordens Tear'. Editar Operacfes
ar Wi] Sistematizagda da Pr... (@ Microscft PowerPairt ..., @ ? @ 21:39

Figura 5.41 — Importacéo das ordens bobina de tecido
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‘FQ Sequenciador do Preactor : Schedule.prsch u[i]
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OEEH@R & EHn R BR E0 € 1 i F+ BMOE

S B B @S Ol oD | AR AP PP PP B

BEE NRKRRRRXARKK

o Importar Ordens Polietilens

i3} Operagoes E]@

Showy | M2 da Ordem | Status da Crdem = | Chdigo Procduto

Tados ~ Todos

N
‘dzdo Geral (D3-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00) N
16-023-2000 23-06-2000 01-10-2000
DDiDD DDiDD DDiDD
Ml MISTURADOR POLIPROPILEND, MASTER, ANTHFIBRILANTE E PALHAMOIDA
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Executar a Ferramenta 'Importar Ordens Polietilena’, Editar Operagdes
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Figura 5.42 — Importacdo das ordens polietileno
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Figura 5.43 — Importacéo das ordens embalagens de réfia
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OEEH@R & EHn R BR E0 € 1 i F+ BMOE

S B B @S Ol oD | AR AP PP PP B

BEEE NRRRRRARKK

=

i3} Operagoes E]@

Showy | M2 da Ordem | Status da Crdem = | Chdigo Procduto

Tados ~ Todos

N
‘dzdo Geral (D3-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00) N
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Figura 5.44 — Importacéo produtos novos
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Figura 5.45 — Exportacéo das ordens dados SMC — Static Material Control
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‘FQ Sequenciador do Preactor : Schedule.prsch u[i]
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Figura 5.46 — Exportacdo das ordens programadas
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i

Figura 5.47 — Calculo Data de Inicio das ordens de producdo

As Figuras 5.48 a 5.67 mostram o processo de importacdo das ordens de producdo de
acordo com a sequéncia definida a partir da matéria prima até as embalagens de rafia e o
gréafico de Gantt gerado a partir do plano de producéo definido com base na data de entrega e

critérios de seqlienciamento.



Sistematizacdo do Processo de Programacao da Produgdo — 186

&

=2 = == B DEE R 88 € 1 i F+ BMHE

& HHE B ME 2l RS AR PSP P PP B

FRE | AR RAEREEREER

o

c 1

Showy | M2 da Ordem | Status da Crdem = | Chdigo Importar

Todos i Importando Dados

Por Favor, &guarde...

Cancelar 34%

-
Ll

F .
‘dzdo Geral (D3-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00) A
16-02-2000 22-06-2000 01-10-2000
DDiDD DDiDD DDiDD

M MISTURADOR POLIFROPILEND, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHAMDIOA
01 MARUINA EXTRUSORATIPO EKS-3 AND 1857 BARMAG
01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD &4
0 TEAR CIRC. WINDOWMOLLER MODELD 51
o] | v

WE e HLARES we iz FE vl 88 B Lo

m 4] Sistematizagdo do Pr...

Figura 5.48 — Importacéo do 1° grupo de ordens de produgéo
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Figura 5.49 — 1° grupo de ordens de producéo
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Figura 5.50 — Validagdo SMC do 1° grupo de ordens de produgdo
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Figura 5.51 — Validacdo SMC do 1° grupo de ordens de produgéo
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Figura 5.52 — Programando o0 1° grupo de ordens de producéo

Editar Operagdes

=

1) Microsoft PowerPoint ... (2 I? @ Z1:46

|@ Sequenciador do Preactor : Schedule.prsch u@]

Brguivo Editar  Wisualizar Ferramentas  Areade Trabaho WisSo Geral Grupos Grdficos Sequenciar  Relatdrios Jamela  Ajuda
CEeddg = Eh 2EE EE 288 € 18 him & ® O
S HHEH B DS SEF (RS Ak AP PP B
T@dE ARNKRAREINKRKKR

I
[ Operagées : Registro 1 de 40 E]@
Show | M? da Ordem | Status da Ordem = [ Cadigo Procuto i)
Tados v Todos
-
& |Sim Annz Confirmada MASTER BRANCC MASTER BRANCC
& |Sim A0S Confirmada ANTIFIBRILAMTE ANTIFIBRILAMTE
& |Sim Anod Confirmada PALHA MOIDA, PALHA MOIDA, |
& |Sim A0S Confirmada POLIPROPILEMG POLIPROPILEMG A
< 4
‘izdo Geral (03-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00) |
16-03-2000 23-06-2000 01-10-2000 —
DD‘DD DDiDD DDiDD
bl MISTURADOR POLIFROPILENG, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHAMOIDA
01 MAQUINABETRUSORATIPO EKS-3 AND 1857 BARMAG
01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD $L4
02 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514
SV [v]
BE s HAEE wews jilEle vEIER 8 B £

01-02-2000 02:12  Editar Operagbies

IG Micrasaft PowerPaink ... @ '? @ 2147

m 4] Sistemnatizagdo do Pr...

Figura 5.53 — 1° grupo de ordens de produgéo programado
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01 MARUINA EXTRUSORATIPO EKS-3 AND 1857 BARMAG
01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD &4
0 TEAR CIRC. WINDOWMOLLER MODELD 51 |
o] | v
WE e HLARS we iz FE vl 88 B Lo
Editar Operagdes
m @ Sistematizagdo do Pr... llF Microsoft PowerPoink ... @ '? @ 2145

Figura 5.54 — Validacdo SMC do 2° grupo de ordens de produgdo
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Figura 5.55 — Validagdo SMC do 3° grupo de ordens de produgéo
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Figura 5.56 — Validacdo SMC do 4° grupo de ordens de produgdo
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Figura 5.57 — Programando 0 4° grupo de ordens de producéo
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16-02-2000 22-06-2000 01-10-2000

DDiDD DDiDD DDiDD

M MISTURADOR POLIFROPILEND, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHAMDIOA
01 MARUINA EXTRUSORATIPO EKS-3 AND 1857 BARMAG

01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD &4

0 TEAR CIRC. WINDOWMOLLER MODELD 51
o] |

BE S HAWS webms Hi6ae v B 5 Lo

m | 4] Sistematizagdo do Pr...

Figura 5.58 — Processo de importagéo do 5° grupo de ordens de producéo
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DEHde 2 - BB oFE OB 2898 ¢ AR e B DS

& HAUYN b DE S0 RS AR &P f il PP W

TP RERIRRANK &

i NEx)

SRR 0R0DE DD ORRRDRORDODEDRDRDIRORORDBEBD
[l 1 ] =

r ]
| NE =
Shaowe |N° da Ordem IS‘tatus da Ordem = | Cadigo | §MC !’\]
Inicislizanco
Por Favor, Agusrde... o T
A002 Confirmacla MASTE MO
A003 Confirmaca AMTIFIE TE
A004 Confirmada PALHA B
A005 Confitmads POLIFR TR o [v]
i | [
-
=IO &S
“isdo Geral (D3-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:007 A]
15-03-2000 23-06-2000 01-10-2000

DDiDD DDiDD DDiDD

il MISTURADOR POLIFROPILENG, MASTER, ANTIFIBRILANTE E PALHA MDA
01 MARUINA EXTRUSORATIPO EKS-3 AND 1957 BARMAG

01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD &L

0% TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4
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Figura 5.59 — Validacdo SMC do 5° grupo de ordens de produ¢édo
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‘@ Sequenciador do Preactor : Schedule.prsch u[i]

Arquivo  Editar  Visuslizar Ferramentas Area de Trabalho  Visdo Geral Grupos Grificos  Sequenciar | Relatérios Janela  Ajuda

Oy = n @ ﬁj e |E|% = @ 2 . @ v Travar Operacdes Iniciadas E]

Travar Ordens Iniciadas

& %l@l% %‘@‘ | El@lﬁ a‘@l@ MlEl ﬂ’@ d Ignorar Operagées Travadas
%ﬁ & ﬁ R ﬁ & ﬁ ﬁ ﬁ ﬂ ﬁ ﬁ & Ignorar Falta de Material - SMC
Animar Seguenciamento Automatico
i ‘alidar Programagdo
10 10 10 10 10 10 40 10 10 10 10 10 10 40 10 10 10 0 40 10 40 40 10 40 4O 40 10 1O w o 0 1 10 @
Reparar Programag o

= i Performance da Programas 3o —
Andlise de Programagdo
i3} Operagoes : Registro 1 de 790 E]@
- Informagdes Consalidadas 7
Showy | M2 da Ordem | Status da Crdem = | Codigo Prociutc £
Tados ™ Todos
0 ]
& [Sim A002 Confitmaca MASTER BRAMCO MASTE
& [Sim A003 Confirmaca ANTIFIBRILAMTE AMTIFIE  Execubar SMC
& [Sim A004 Confirmaca PALHA WD A P&l H&
& | Sim A005 Confirmaca POLIP Par Prioridade Sequenciar para Frenke 3 el
<| i1l Por Prioridade Reversa Sequenciar para Tras 3 B
Por Data Final Bi-Direcional para Operacdes Travadas » —
Par PosicSo na Lista de Ordens Sequenciar usando Regras APS = |03
~

iz
‘5'003'%300 Desprogramar Todas Operagdes
¢ Ignorar Restrigdes Secundarias

M MISTURADOR POLIFROPILEND, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHAMDIOA
01 MARUINA EXTRUSORATIPO EKS-3 AND 1857 BARMAG
01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD &4

0 TEAR CIRC. WINDOWMOLLER MODELD 51

S ' ¥

BE S HAWS webms Hi6ae v B 5 Lo

m 4] Sistematizagdo do Pr...

Figura 5.60 — Programando o0 5° grupo de ordens de producéo
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& Confirmaca ~
< i )
F ]
= I5ES
“dzdo Geral (D3-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00) m
16-03-2000 23-06-2000 01-10-2000 —
DDiDD DDiDD DDiDD

il MISTURADOR POLIFROPILENG, MASTER, ANTIFIBRILANTE E PALHA MDA
01 MARUINA EXTRUSORATIPO EKS-3 AND 1957 BARMAG

01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD &L

02 TEAR CIRC. WINDMWOLLER MODELD S14 . i S 5557 bl P oo
&l
BE & HAORE werz HHme Voo B o0 £ &
Editar Operagées
m II@]S\stematizagéo daPr... (i@ Micrasaft PowerPaint ... @ ? @ 21151

Figura 5.61 — Verificando disponibilidade de materiais — Static Material Control
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= =53

Ledde 2 - B0 D=z a@ 2898 ¢ 18 AR &
S HEH Bh PR o0E L2 AR 448 FPL PP o
TEED [ RRRERRNR K

rm|
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Show |N° da Ordem | Status da Ordem = | Cédiga Procuto [A]

Sequenciando para Frente.
Par Favor, Sguarde...

MASTE] U NCO

Confitmaca

Confirmaca ANMTIFIE TE
Confitmada PALHA, [ 7%
Confirmacia POLIPRFICERTT TPOOPROPILENC [we]

‘dzdo Geral (D3-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00)
16-02-2000 22-06-2000 01-10-2000
DDiDD DDiDD DDiDD

M MISTURADOR POLIFROPILEND, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHAMDIOA
01 MARUINA EXTRUSORATIPO EKS-3 AND 1857 BARMAG

01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD &4

0 TEAR CIRC. WINDOWMOLLER MODELD 51

YL
|'8|d o H &R woer iz 33 EB BA L
Editar Operagdes
m | 4] Sistematizagdo do Pr... [z) = e 21:51

Figura 5.62 — Programando as ordens de producdo de embalagem de réafia

Sequenciador do Preactor : Schedule.prsch u@]

Arquivo  Editat  Visualizar Ferramentas Area de Trabalho  Visio Geral Grupos Graficos  Sequenciar  Relabdrios  Janela  Ajuda
DEHED 2 BB o=E OE @90 ¢ L& e B0
S B b D0 500 RS AE P PP i PP W
TES [RRRKRRRIKKK

i -Jo
[ Operacées : Registro 1 de 1013 E]@
Show |M®da Ordem | Status da Ordem = | Cadiga Prociuto [ad
Todos ~ Todos
{3 A002 Confirmacla MASTER BRANCO MASTER BRAMCO
L] A003 Confirmacta AMTIFIBRILAMTE AMTIFIBRILANTE
& A004 Confirmaca PALHA MOIDA PALHA MOICA,
{3 A005 Confirmaca POLIPROPILEMO POLIPROPILEMC [v
< I | [i#]
| [=0[ 3
“dzdo Geral (D3-01-2000 00:00 - 26-12-2000 01:000 4\]
16-03-2000 23-06-2000 01-10-2000
DDiDD DD‘DD DDiDD

il MISTURADOR POLIPROPILEND, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHAMOTDA
01 MARUINAEXTRUSORATIPO EKS-3 AND 1957 BARMAG

01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD &L

0% TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4
&l

[B% & HAME weolna i@ v 6 e 2,

23-03-2000 05:22  Editar Operacfes
m | 41 Sistematizacda do Pr...

| (i3 Microsoft PowerPaint ... | (2] '? ¢ 2152
Figura 5.63 — Ordens de producéo — 1013 ordens
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@ Sequenciador do Preactor - [Operacdes : Registro 1 de 1013] u[i]
@ Arquivo  Editar  Visualizar Fetramentas Areade Trabalho Vis3o Geral Grupos Grificos  Sequenciar  Relatdrios Janela  Ajuda _ | 8| »

hed@e 2 B EE @l 280 ¢ 1R ik F+ BMEHE
2 HHE Bh AR cMi = RD | MR @A oo il of i B
FEE NRKNKRKIAKKK

Showe |N® da Ordem | Status da Ordem = | Chdign Produto [
Todaos b Taodas
L
& | Sim A0o2 Confirmads MASTER BRAMCO MASTER BRAMCO
& |Sim AD03 Confirmada ANTIFIBRILANTE ANTIFIBRILAMTE
o | Sim A004 Confirmada PALHA MDA, PALHA WOIDA
& | Sim A00S Confirmada POLIPROPILEMC POLIPROPILENO
& | Sim ADOG Confirmads MASTER BRANCO MASTER BRANCO
& | Sim A007 Confirmada ANTIFIBRILANTE ANTIFIBRILAMTE
& | Sim A00S Confirmada PALHA MDA, PALHA MOIDA,
& | Sim A009 Confirmads POLIPROPILEMC POLIPROPILENG
& | Sim A0 Confirmada MASTER BRANCO MASTER BRANMCO
| Sim A1 Confirmada ANTIFIBRILANTE ANTIFIERILAMNTE
& | Sim A2 Confirmads PALHA MOIDA, PALHA MOIDA
& | Sim A3 Confirmada POLIPROPILEMO FOLIPROPILENO
| Sim A4 Confirmada MASTER BRAKCO MASTER BRAMCO
& | Sim As Confirmads AMTIFIBRILAMTE ANTIFIBRILAMTE
& | Sim ADE Confirmada PALHA MOICA, PALHA MOIDA
o | Sim AT Confirmada POLIPROPILEMC FOLIPROPILEMO
& | Sim AS Confirmads MASTER BRAMCO MASTER BRAMCO
& | Sim A9 Confirmads ANTIFIBRILANTE ANTIFIBRILAMTE
o | Sim A0z0 Confirmada PALHA MDA, PALHA WOIDA
& | Sim A021 Confirmada POLIPROPILEMC POLIPROPILENO
& | Sim AQz2 Confirmads MASTER BRANCO MASTER BRANCO
& | Sim ADZ3 Confirmada ANTIFIBRILANTE ANTIFIERILAMTE
& | Sim A024 Confirmada PALHA MDA, PALHA MOIDA,
& | Sim AQ2s Confirmads POLIPROPILEMC POLIPROPILENG
& | Sim AD26 Confirmada MASTER BRANCO MASTER BRANMCO e
WE e HLARES we iz FE vl 88 B Lo
Editar Operagdes
m @ Sistematizagdo do Pr... @) Microsoft PowerPoirt: ... @ '? @ 2152
|
Figura 5.64 — Ordens de produgdo programadas

\@ Sequenciador do Preactor - [Visdo Geral (03-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00)] u@]
D Arquivo  Editar  Visualizar Ferramentas Areade Trabalho  Vis3o Geral Grupos Graficos  Sequenciar  Relatdrios Janela  Ajuda - 8 x

DeEH@g < R D=EE AR HEe € 1 ik & %= M B8
S AHE B AR S0 RS | MR @A Pl il P R
Tl NRRANKRIKIAKKKR

‘dz80 Geral (D3-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00)
15-03-2000 23-06-2000 01-10-z000

DD‘DD DD;DD

M MISTURADOR POLIFROPILEND, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHAMOIDA

01 hAQUINA EXTRUSORATIPO EKS-3 ANO 1027 BARMAG

01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514

02 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514
02 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514

04 TEAR CIRC. WWINOMOLLER MODELD 514

05 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514
06 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514

07 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514

03 TEAR CIRC. WINOMOLLER MODELD 514

09 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4
10 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514

11 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514

12 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514

13 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD 514
14 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD L4

15 Tr!-\R |r:&:1 mrTunMnl | FR MAMFLA $14
o
BE & H A5 werpnla 3 EIR vEE R B8 B [

03-10-200001:10  Editar Operacdes

m @ Sistematizagio da Pr...

Figura 5.65 — Ordens de producdo programadas (Grafico de Gantt)
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Grafico de Gantt

BEX]

B &

Arquiva  Misualizar Exibir Padrfo Original Grupos  Relatdrios  Ajuda
BEer deg 8@ € I |®esit @ % B @ B
=
ings'Al UsersiDs i delos LUPO GODOYATEXTIL GODOY TEC_Sh
04-02-2000 24-04-2000 13-07-2000 01-10-2000 20-12-200

o0:00 0000 o000 0000 o000
I I I 1 1

MP ESTOQUE DE MATER 4 PRINA

M MSTURADOR POLIPROFILEND, WASTER, ANTHFIBRILANTE E PALHA MOTDS
01 MA2UINA EXTRUSORA TIRD EKS-3 ANO 19657 BARNAG
01 TERR CIRC. WINDMOLLER MO DELD SL4

12 TEAR CIRC. WINDMOLLER MO DELD SLE

MTEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLé

04 TEAR CIRC. WIND MOLLER MO DELD SLE

05 TEAR CIRC. WINDMOLLER MO DELD SLE

05 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLé

07 TEAR CIRC. WIND MOLLER MO DELD SLE

D= TEAR CIRC. WINDMOLLER MO DELD SLL

M TELR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLé

10 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLi

11 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLi

12 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLt

13 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLE

14 TEAR CIRC.WINDMOLLER MODELD 5L

15 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLt

16 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLi

17 TEAR CIRC.WINDMOLLER MODELD 5L

18 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLi

19 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLi

MR ESTOQUE DE POLIETILEND LAMINAGHD

01 LAMINADO RA REIFENHAUSER EH 120

01 NP RESS0RA FLEXDG RAFICA BS.A411M THUNDER COMAT { CORES
02 IMPRES0RA FLENDG RAFICA PADANE GCORES

01 M2 U INA CORTECOSTU RS LEDN ELETRER CET0

01 MAZUING DECOSTURA

01 MEZUINA DECORTE

01 PRENSS,

E: ®®®B

<

e AT e AT AT A
IHEEENUEENInN [ [ L] (] NN OHEnAnaE
S5

) '|: i) H By
||||||||||||||||||||IIII\IIIIIIII\||||||\||IHI\II\Ill\|||\II\IIIIHIIII|II:I\Illlllllll||||||IIIIII|||||||||II\IIIII}IIMIIIII}II\lll}II\|||||\IIHIIII}IIIIII‘IIIII:III|IIIIIIIIIIIIIII
BE PDEHERER @ FER EBE EOFDR BEH A B EREEdEE

B Ban a B ]
I 1 [ | BT IIHIIIH II II

m @ Sistematizagdo do Pr...

1 @ 2153

Figura 5.66 — Ordens de produgdo programadas (Gréfico de Gantt)

‘ Grafico de Gantt

BEX]

Arquivo  Wisualizar  Exibir  Padrdo Original Grupos  Relatdrios  Ajuda
e E=8 8@ ¢ L Hezm @SB & 2
= 4 S
il UszershO i deloz LUPO GOOOYATEXTIL GODOOY TEC_Shi
04-02-2000 24-04-3000 13-07-Z000 01-10-2000 20-12-200
o000

o0:00 0000 o000 0000
| | | |

MR ESTOQUE DE MATER IR PRINS,

M METURADOR POLIPROFILEND, WASTER, ANTHFIBRILANTE E PALHA MOTDS
01 MAZUINA EXTRUSDRA TIPO EKE-3 ANO 1257 BARMAG
01 TEAR CIRC. WINDMOLLER MO DELD SLE

12 TEAR CIRC. WIND MOLLER MO DELD SL4

03 TERR CIRC. WIND MOLLER MODELD SLE

04 TEAR CIRC. WINDMOLLER MO DELD SLE

DS TEAR CIRC. WINDMOLLER MO DELD SL4

D6 TERFR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLt

07 TEAR CIRC. WINDMOLLER MO DELD SLE

S TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLé

05 TEAR C IR, WIND MO LLER MO DELD SLE

10 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLE

11 TEAR CIRC.WINDMOLLER MODELD 5L

12 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLt

13 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLi

14 TEAR CIRC.WINDMOLLER MODELD 5L

15 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLi

16 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLi

17 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLt

12 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLi

19 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SLi

NP ESTOQUE DE POLIETILEND LAMINAGAD

01 LaMINADORA REIFENHAUSER EH 120

01 INFRESZ0RA FLEXOGRAFICA BSA4. 1M THUNDER COMAT 4 CORES
12 IMP RESS0IRA FLEXDG RAFICA PADANE GCORES

01 A2 UINA CORTECOSTURA LEDON ELETRER CET0

01 MARUINA DECOSTURA

01 MEAZUINA DECORTE

01 PRENSA,

E: BB

<

m @ Sistematizagio da Pr...

Microsofk PowerPairk ...

e @ 2154

Figura 5.67 — Ordens de producdo programadas (Grafico de Gantt)
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As Figuras 5.68 a 5.76 mostram os dados de output do software direcionando a fabrica
quanto as listas de tarefas a ser executado respeitando a sequéncia a partir do plano de

producdo gerado com o objetivo de minimizar os custos operacionais.

@ Sequenciador do Preactor - [Informacoes Consolidadas] E]
- | & x

[ arquivo Editar Visuslizar Ferramentas Areade Trabalho Visdo Geral Grupos Graficos Sequenciar Relabérios Janela Ajuda
0= e S DR AR E2e € 18 R £+ BMOE
S HEE B BE Ol RS2 A &858 F 8P of of B o
RS NARRERV/RRNKREK

Capacidade | Utlizag3o | Setup | Ocioso
13-02-2000] 20-02-2000] 27-02-2000] -
WP ESTOQUE DE MATERIA PRIMA 0[0%) 0(0%) 0[0%)
WP ESTOQUE DE POLIETILEND LAMINACED 0[0%) 0(0%) 0[0%)
Wl MISTURADOR POLIPROPILEND, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHA MOIDA 0[0%) 0(0%) 0[0%)
01 MAQUINA EXTRUSORA TIPO EKS-3AND 1957 BARMAG| 1133 (70.7%)  1133(70.4%) 335(58.2%) 1
02 MAQUINA EXTRUSORA TIFO 010%) 0(0%) 0[0%)
01 TEAR CIAC. wINDMOLLER MODELO SL4 140 (100%) 140 (100%) 140(100%)
02 TEAR CIAC. WINDMOLLER MODELD SL4 140 (100%) 140 [100%) 140(100%)
03 TEAR CIAC. wINDMOLLER MODELD SL4 0[0%) 79,3 (56,7%) 140 (100%)
04 TEAR CIAC. wINDMOLLER MODELD SL4 140 (100%) 140 (100%) 140 (100%)
05 TEAR CIAC. wINDMOLLER MODELD SL4 140 (100%) 140 (100%) 140 (100%)
05 TEAR CIAC. wINDMOLLER MODELD SL4 140 (100%) 140(100%) 1037 F4.1%)
07 TEAR CIAC. INDMOLLER MODELD SL4 140(100%)  1333(995%) 140 (100%)
09 TEAR CIAC. %INDMOLLER MODELD SL4 140 (100%) 140(100%) 1021 (72,9%)
09 TEAR CIRC. %INDMOLLER MODELD SL4 140 (100%) 140 (100%) 140 (100%)
10 TEAR CIRC. %/INDMOLLER MODELD SL4 140 (100%) 140 (100%) 140 (100%)
11 TEAR CIRC. %/INDMOLLER MODELD SL4 140 (100%) 140 (100%) 140 (100%)
12 TEAR CIRC. INDMOLLER MODELD SL4 140 (100%) 140 (100%) 140(100%)
13 TEAR CIAC. WINDMOLLER MODELD SL4 59,7 (42,6%) 140 (100%) 140 (100%)
14 TEAR CIAC. WINDMOLLER MODELO SL4 140 (100%) 140 [100%) 140(100%)
15 TEAR CIAC. wINDMOLLER MODELD SL4 140 (100%) 140 (100%) 140 (100%)
4 B 16 TEAR CIAC. wINDMOLLER MODELD SL4| 1198 (85.6%) 140 (100%) 140 (100%) f
4 »

BE s HAER wema jl{Elep v 08 EE a8

Editar Operagiies

M IItii]S\sternatiza;ﬁ\: do Pr... W lm_“ Microsaft PowerPoink ... @ ? <\<J: Z21:58
i

Figura 5.68 — Painel de utilizacéo dos recursos (%)

@ Sequenciador do Preactor - [Informacoes Consolidadas] E]
=4

m Arquivo  Editar  Visualizar Fetramentas Areade Trabaslho  VisSoGeral Grupos Graficos  Sequenciar  Relatdrios Janela  Ajuda L
DEEH@w Bl oEE EE 20 € g ik &+ B TOEHE

& HHY Bh AE S0H WD | AR & 88 £8Pl o i B o

FEaE ARKRAKKIKKEK

Capacidade | UlilizagZo | Setup | Ocioso
05.01-2000) 16-01-2000] 23.01-2000] ia
16 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 140 140 140
17 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 140 140 140
19 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 140 140 140
19 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELD SL4 140 140 140
01 LAMINADORA REIFENHAUSER EH 1200 44 44 44
01 IMPRESS0RA FLEXOGRAFICE BS 41100 THUNDER COMAT 4 CORES 108.4 1054 1084
02 [MPRESS0RA FLEXOGRAFICA PADAME 6 CORES 108.4 1034 1084
01 MAQUINA CORTE/COSTURA LEON ELETRER C530 48 43 13
02 MAQUINA CORTE/COSTURA LEON ELETRER C530 48 43 13
01 MAQUINA DE CORTE/COSTURA E WALVULA DE EN 1165 1165 1165
02 MAGUINE DE CORTE/COSTURA E YALVULA DE EN 1165 1165 1165
01 MAGUINA DE COSTURA 44 44 44
02 MAQUINA DE COSTURA 44 44 44
03 MAQUINA DE COSTURA 44 44 44
04 MAQUINA DE COSTURA 44 44 44
01 MAQUINA DE CORTE u7 M7 M7
02 MAQUINA DE CORTE £ M7 M7
01 MES#& WALYULADORA DE SC FABR C/MAD COSTURA 44 44 44
01 PRENSA 44 44 44
02 PRENSA 44 44 44
01 EMBOEINADEIRA [ENROLADEIRA) 0 0 0 -
4 »

B e H AR weaimz FlilEle vEERR 08 EYE L&

Editar Operagies

M II\Wi]S\stematiza;So doPr... M &7 Microsoft PowsrPaint ... @ f‘ G: 2159
1

Figura 5.69 — Painel de capacidade dos recursos
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‘FQ Sequenciador do Preactor

Arquivo  Editar  Visuslizar Ferramentas Area de Trabalho  Visdo Geral Grupos  Grificos  Sequenciar  Relatérios Janela  Ajuda

M = 0o o = l==] R e f5] ) Utlizacdo dos Recursos P“ l% m BB

Mastrar Tudo Graficos de Ltilizagao 3

Todas Lado a Lado ol Y O ﬂﬂfﬂ’? ﬂ"ﬁ"

Minimizar Todas as Janelas

Fechar Tudo

Salvar Dados em Disco. .,

1 MP ESTOQUE DE MATERIA PRIMA

2 MP ESTOQUE DE POLIETILEMC LAMINF\C.EO

3 ML MISTURADOR, POLIPROPILEMG, MASTER, ANTI-FIBRILANTE E PALHA MOTDe

4 01 MAQUINA EXTRUSORA TIPO EKS-3 AMC 1957 BARMAG E]@

S 01 TEAR CIRE, WINDMOLLER MODELD SL4 broduta -~

& 02 TEAR CIRC, WINDMOLLER MODELO SL4 Todos

7 03 TEAR CIRC, WINDMOLLER MODELO SL4

& 04 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELO 5L4 MASTER BRANCO

905 TEAR CIRC. WINDMOLLER MODELC SL4 AMTIFIBRILANTE

Mais Graficos de Utilizag8o. PALHA MOIDA,
e R — [ POLIPROPILENO v
< b
=

‘dzdo Geral (D3-01-2000 00:00 - 25-12-2000 01:00) A
16-02-2000 22-06-2000 01-10-2000
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Figura 5.70 — Painel de utilizagdo dos recursos - graficamente
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Figura 5.71 — Utilizag8o dos recursos de manufatura - extrusora




Sistematizacdo do Processo de Programacao da Produgdo — 198

‘@ Sequenciador do Preactor u[i]
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Figura 5.72 — Painel de utilizagdo dos recursos - graficamente
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Figura 5.76 — Desempenho da programacéo da producéo

Né&o é academicamente indefinida a classificacdo de sistemas de producao da industria
Téxtil, na area de pesquisa operacional direcionada a linha de pesquisa de scheduling, que
esse tipo de sistema é considerado um problema de scheduling de maquinas paralelas como o
proprio grafico de Gantt gerado nesse trabalho caracteriza.

Ndo é também academicamente indefinido ou ndo existente autores da area que
estudam problemas de scheduling envolvendo méaquinas paralelas a partir da aplicacdo de

heuristicas especificas com resultados interessantes quanto a minimizagéo do tempo de fluxo.
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Considerac0es Finais

O cenério atual do setor Téxtil de embalagens de ré&fia ndo é dos melhores no Brasil e
é reflexo entre outros fatores da crise mundial, que teve inicio no ano de 2008, e da falta de
investimentos no setor ao longo das Ultimas décadas.

Os dados do relatério do setor, do ano de 2010, publicado pela Associacdo Brasileira
dos Produtores de Fibras Poliolefinicas (AFIPOL), demonstram que o primeiro trimestre da
industria de rafia de polipropileno em 2010, se comparado com anos anteriores, teve um
resultado satisfatorio, mas que poderia ter sido melhor se ndo fosse os eventos ja mencionados
responsaveis pelas restricbes na operacao que o setor enfrenta.

Tais restrigbes persistem no momento atual contribuindo para um desempenho néo
expressivo também no ano de 2011, além do fato da amplificacdo de produtos chineses
disputando o mercado brasileiro ter tido grande influéncia na competitividade do setor.

As exportacGes de sacos e telas de réafia também foram influenciadas e continuam
sofrendo com os efeitos da crise mundial tendo uma expressiva queda, da ordem de 23% em
relacdo ao mesmo periodo em 2009 e de 32% em relacdo a0 mesmo periodo em 2008, o que
também comprometeu, segundo a AFIPOL, o crescimento do setor em 2010 e 2011. (AFIPOL
- http://www.afipol.org.br/noticias_afipol.htm, acessado em 03/08/2010).

Além da influéncia desses fatores, segundo a AFIPOL (2010), a indUstria de rafia de
polipropileno tem sido muito afetada pelos sucessivos aumentos do preco da matéria-prima,
que ja subiu cerca de 20% desde o inicio do ano de 2010. As empresas tém dificuldade de
repassar 0 aumento de matéria prima ao mercado o que tem prejudicado o orcamento
corporativo das industrias do setor. A Braskem é a Unica fornecedora da matéria-prima
polipropileno no mercado nacional e exporta cerca de 30% da resina produzida a precos
internacionais no mercado externo para empresas que atuam inclusive no Brasil, o que torna o
produto transformado & fora mais competitivo do que o produzido aqui, devido ao cambio
valorizado e a alta carga tributaria imposta as empresas brasileiras.

Quanto as restricbes da operagdo a adequacdo do fluxo de informagdes dessas
empresas deve garantir um menor tempo de resposta do fluxo de producdo, e o mais
importante: mediante ajustes do processo de fabricagdo a partir do monitoramento com 0 uso
da tecnologia de coleta de dados (apontamento) e anélise detalhada dos processos de

fabricacédo envolvidos, o desempenho da manufatura deve ser elevado.
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Desempenho elevado é resultado também da reducdo das perdas e de mudangas no
processo de fabricacdo com inovages técnicas na gestéo e tecnoldgicas no processo.

Porém, devemos enfatizar a necessidade de se avaliar a Tecnologia de Informacéo (T1)
mais adequada a realidade dessas empresas quanto a aderéncia as particularidades da
manufatura e o custo beneficio quanto aos resultados a serem alcangados na operagao.

O propdsito do presente projeto foi avaliar a complexidade do sistema produtivo da
empresa objeto do estudo a partir da aplicacdo da técnica de planejamento: mapeamento do
fluxo de valor do Lean Manufacturing, o que permitiu identificar sérias restri¢cbes de fluxo na
fabrica, comum a esse tipo de empresa no contexto nacional.

E, a partir do estudo do processo de fabricacdo da empresa desenvolver o projeto de
elaboracdo de uma proposta de adequacédo do fluxo de materiais e de informacéo para manter
um fluxo de producdo balanceado, contribuindo para a definicdo de um processo
sistematizado de programacao da producéo, o que foi realizado.

Como resultado de pesquisa, 0 modelo de programacdo da produgdo proposto, se
mostrou adequado as necessidades de coordenacao de ordens de producao da fabrica a partir
das particularidades que cada etapa do processo requer.

Contudo, o principal objetivo desse trabalho com a proposta de um modelo que
contempla um processo sistematizado de programacéo da producdo foi o de disponibilizar os
resultados do “modelo” proposto ao gestor, o que foi possivel através dos relatorios e graficos
que o software permite gerar a partir do plano de producéo por ele definido.

A fase seguinte envolvendo testes, ajustes e validacdo do modelo ndo foi realizada,

pelo fato de néo ter havido tempo durante o desenvolvimento da dissertacao.

Conclusodes

O desenvolvimento do trabalho somente foi possivel a partir da criacdo de um grupo
de pesquisa que participou ativamente de todo o desenvolvimento do trabalho. Coordenado
pelo orientador o grupo cumpriu a execucdo das tarefas e atividades relacionadas no escopo
do projeto que foram realizadas atendendo aos prazos e ao acompanhamento pré-estabelecido
da pesquisa de campo.

Todo o esfor¢o néo teria sido possivel sem o apoio da empresa objeto do estudo e do
financiamento do projeto pela CAPES, quanto ao deslocamento da equipe, envolvendo as
despesas de viagem e alimentacéo e a atuacdo do aluno de pds-doutorado Féabio Ferraz Junior

que contribuiu com o orientador para a finalizacdo dessa dissertacéo.
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A viabilidade a partir do exposto de avangar no detalhamento de todo o processo de
fabricacdo da empresa permitiu constatar:

1. A praticidade do uso da técnica de planejamento do Lean Manufacturing: mapeamento
do fluxo de valor que permitiu ao grupo de pesquisa ter uma maior visibilidade do
processo de fabricacdo da empresa. Nesse caso a técnica garantiu que todos os
envolvidos nos estudos especificos de andlise de processos realizada, pudessem
identificar as restricbes de fluxo de producdo, envolvendo questfes relacionadas ao
fluxo de materiais e de informacdo da manufatura. Essa andlise foi decisiva para a
concepcao do modelo de programacéo da producdo proposto;

2. A complexidade do processo de fabricacdo da industria Téxtil estudada, em funcédo
entre outros fatores do nimero de variaveis de cada processo de fabricacdo e do mix de
produtos produzidos pela empresa, impacta diretamente na programacéo da producéo,
induzindo a perda de produtividade e consequiente perda de eficiéncia que essas
varidveis podem causar quando ndo controladas. Nesse caso foi possivel identificar o
impacto que a alteracdo do plano de producdo, sem uma analise prévia e consistente
dessas variaveis, pode causar no desempenho do processo e consequentemente da
empresa.

Os resultados e dados obtidos representam um rol de novos estudos, a principio
dificil de relacionar e que o0 autor em conjunto com o grupo de pesquisa pretende delinear em

projetos futuros.

Trabalhos Futuros

O objetivo do projeto de pesquisa da dissertacdo ndo foi, no momento, avaliar ou
propor o desenvolvimento de heuristicas especificas ou aplica-las, além de propor adequacdes
para a melhora do desempenho da fabrica como foi realizado.

Nesse caso € importante considerar que o sistema de producéo estudado pode ser
considerado um problema de scheduling de maquinas paralelas que pode ser explorado em
trabalhos futuros quanto a adequacdo do fluxo de produgdo. Contudo, é relevante estudar o
processo de fabricacdo de uma industria que opera com essa particularidade de maquinas
paralelas, desenvolvendo e aplicando heuristicas especificas 0 que se traduz em trabalhos

futuros de pesquisa.
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Outra possibilidade € que o estudo realizado permitiu identificar a complexidade do
processo quanto a definicdo e sistematizagdo de procedimentos de monitoramento e controle,
0 que deve contribuir para a estruturacdo do planejamento e controle da producéo envolvendo
a implementacdo de um software especialista em programacdo da producdo. Essa
possibilidade também reflete em trabalhos futuros de pesquisa.

Por fim o modelo que foi proposto ndo foi testado plenamente na operacao e, portanto
ndo foi validado, mas representa um avanco como proposta e € o ponto de partida para
trabalhos futuros relacionados a validacdo do modelo de seqiienciamento das operacoes,

desenvolvidos nesse trabalho.
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http://translate.google.com.br/translate?hl=pt-BR&sl=en&u=http://www.wisegeek.com/what-is-a-denier.htm&ei=qu37TNLRO4P68Aa15ozjCg&sa=X&oi=translate&ct=result&resnum=8&ved=0CGEQ7gEwBw&prev=/search%3Fq%3Ddenier%26hl%3Dpt-BR%26rls%3Dcom.microsoft:pt-br:IE-SearchBox%26rlz%3D1I7SUNA
http://translate.google.com.br/translate?hl=pt-BR&sl=en&u=http://www.wisegeek.com/what-is-a-denier.htm&ei=qu37TNLRO4P68Aa15ozjCg&sa=X&oi=translate&ct=result&resnum=8&ved=0CGEQ7gEwBw&prev=/search%3Fq%3Ddenier%26hl%3Dpt-BR%26rls%3Dcom.microsoft:pt-br:IE-SearchBox%26rlz%3D1I7SUNA
http://translate.google.com.br/translate?hl=pt-BR&sl=en&u=http://www.wisegeek.com/what-is-a-denier.htm&ei=qu37TNLRO4P68Aa15ozjCg&sa=X&oi=translate&ct=result&resnum=8&ved=0CGEQ7gEwBw&prev=/search%3Fq%3Ddenier%26hl%3Dpt-BR%26rls%3Dcom.microsoft:pt-br:IE-SearchBox%26rlz%3D1I7SUNA
http://www.eps.ufsc.br/disserta96/armando/cap3/cap3.htm%20-%20Acessado%20em%2007/12/2010
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APENDICE A

clientes/codigos/descricao produtos
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P . Largura Cor Gramatura | A Com a - . = = F
Cédigo | Cliente | Produto E Comprimento [em) X N .. |Tipo Tecido . Cores Frente CoresVerso | Cordalinha | Tipode Linha Observacdo |Fam.|F Gai Bat.
(em) tecido |Final (g/m?) Impressio Tear
Fio i
Amazonas Bobinas com no max 2
AMA 0111 ~ Multifilament b = = b = b = = Natural Fio Multifilamento b = b =
Ind. Alim. o kg
) ) ) Fio Multifilamento /
CRUO0111 Cruangi Saco 60 90 Marrom 87,72 Convencional Sim Verde 349 Verde 349 Branco Fibrilad Rk Al urB TPM 3
ibrilado
Gentil . w Fio Multifilamento / Bainha na boca do
GME 0111 B Saco 65 90 Marrom 87,72 Convencional Nao hd b Branco o Al urB TPM 3
Mariano Fibrilado saco
. . . Fio Multifilamento / o
NA 0111 Mardini Saco 60 30 Marrom 87,72 Convencional Sim Verde 349, Preto b Branco Fibrilad Com Liner interno Al urB TPM 3
ibrilade
) ) Fio Multifilamento / e
REN 0111 Renuka Saco 60 90 Marrom 87,72 Convencional Sim Verde 349 Rahaad Branco Fibrilad Promissdo - SP Al urB TPM 3
ibrilado
R w Fio Multifilamento /
AGROL11 | Agroceres Saco 50 75 Branco 74 Laminado Nao hd b Branco Fibrilad hd L2 TLB TLB 1
1onlaco
) . Fio Multifilamento / :
AGRO0211 Agroceres Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim Verde 356, Preto Verde 356, Preto Branco Fibrilad Suinos e Aves 40 kg L4 TLB TLB 1
ibrilade
. ) Fio Multifilamento / .
AGR 0311 | Agroceres Saco 60 100 Branco 70 Laminado sim Verde 356, Preto Verde 356, Preto Branco Fibrilad BoifVaca/Cavalo L4 TLB TLB 1
ibrilado
. . Fio Multifilamento / )
AGR 0411 | Agroceres Saco 65 80 Branco 70 Laminado sim Verde 356, Preto Verde 356, Preto Branco Fibrilad Suinos e Aves L6 TLB TLB 1
1onlaco
. ) Fio Multifilamento / .
AGRO511 | Agroceres Saco 65 100 Branco 70 Laminado Sim Verde 356, Preto Verde 356, Preto Branco Fibrilad BoifVaca/Cavalo L6 TLB TLB 1
ibrilade
R R Fio Multifilamento / .
AGROB11 | Agroceres Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim Verde 356, Preto Verde 356, Preto Branco Fibrilad Patos de Minas L4 TLB TLB 1
ibrilado
) . Fio Multifilamento / " .
AGRO711 | Agroceres Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim Verde 356, Preto Verde 356, Preto Branco Fibrilad Ragdo para peixes L4 TLB TLB 1
ibrilade
~ ~ Fio Multifilamento / Sup. Mineral para
AGR 0811 | Agroceres Saco 50 75 Branco 74 Laminado sim Verde 356, Preto Verde 356, Preto Branco L ) L2 TLB TLB 1
Fibrilado Equinos
B B Fio Multifilamento / Sup. Mineral para
AGR 0911 | Agroceres Saco 50 75 Branco 74 Laminado sim Verde 356, Preto Verde 356, Preto Branco L . L2 TLB TLB 1
Fibrilado Bovinos
B . Fio Multifilamento / Sup. Mineral para
AGR 1011 Agroceres Saco 60 35 Branco 70 Laminado Sim Verde 356, Preto Verde 356, Preto Branco e N L4 TLB TLB 1
Fibrilado Bovinos
Fio Multifilamento
AGR 1111 | Agroceres Saco 60 100 Branco 70 Laminado Nio ** = Branco Fibrilad / FEhE L4 TLB TLB 1
ibrilado
. . " Fio Multifilamento /
CONS 0111| Consulting Saco 60 100 Branco 70 Laminado Nao hd b Branco Fibrilad hd L4 TLB TLB 1
1onlaco
. B . Amarelo, Azul 281, Fio Multifilamento / -
EBL027-2 Guabi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim Verde 369, Azul 281 Branco o Andapolis L4 TLB TLB 1
Verde 369 Fibrilado
Amarelo, Vermelho 185, Fio Multifilamento /
EBLO72 Guabi Saco 50 85 Branco 70 Laminado Sim Verde 369, Azul claro 320, Azul 281 Branco o Para de Minas L2 TLB TLB 1
Azul 281 Fibrilado
. B . Verde 369, Azul 281, Fio Multifilamento / . .
EBL 1074 Guabi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim Azul 281 Branco Além Paraiba L4 TLB TLB 1

Verde 350, Amarelo

Fibrilado
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B B - Amarelo, Verde 369, Fio Multifilamento / o
EBL 1255 Guabi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim Verde 369, Azul 281 Branco e Sales Oliveira L4 TLB TLB 1
Azul 281 Fibrilado
Para de Minas ou Sales
Amarelo, Azul 281, Fio Multifilamento de Olivei Ale
EBL 1461 Guabi Saco 60 100 Branco 70 Laminado sim ' ’ Azul 281 Branco o 1| deotweimouniem || gy | g | g
Verde 369 Fibrilado Paraiba ou Anapolis ou
Goiania
. ) ~ Amarelo, Azul 281, Fio Multifilamento / )
EBL 1466 Guabi Saco 67,5 105 Branco 70 Laminado Sim Azul 281 Branco o Para de Minas L7 TLB TLE 1
Verde 369 Fibrilado
B B - Amarelo, Verde 369, Fio Multifilamento / . .
EBL 1467 Guabi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim Azul 281 Branco e Além Paraiba L4 TLB TLB 1
Azul 281 Fibrilado
. ) ~ Amarelo, Verde 369, Fio Multifilamento / o
EBL 287 Guabi Saco 60 90 Branco 70 Laminado Sim Verde 369, Azul 281 Branco . Sales de Oliveira L4 TLB TLB 1
Azul281 Fibrilado
B B - Amarelo, Azul 320, Fio Multifilamento/ | Sales de Oliveira ou
EBL449 Guabi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim Azul 320 Branco e L L4 TLB TLB 1
Preto Fibrilado Andpolis
. ) ~ Fio Multifilamento/ | Anépolis ou Sales de
EBL454-1 Guabi Saco 55 80 Branco 70 Laminado Sim Azul 281 Azul 281 Branco o L3 TLB TLB 1
Fibrilado Oliveira
B B - Verde 369, Azul 285, Fio Multifilamento / B
EBL 665 Guabhi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim Azul 281 Branco o Para de Minas L4 TLB TLB 1
Azul 281, Amarelo Fibrilado
- ] _ Amarelo, Verde Claro Fio Multifilamento / o
EBL 308 Guabi Saco 55 90 Branco 70 Laminado Sim 346, Verde 369, Azul Azul 281 Branco . Sales Oliveira L3 TLB TLB 1
Fibrilado
Claro 320, Azul 281
R R . Amarelo, Verde 369, Fio Multifilamento / o
EBL911 Guabi Saco 60 350 Branco 70 Laminado Sim Azul 281 Branco o Sales Oliveira L4 TLB TLB 1
Azul 281 Fibrilado
. ) ~ Amarelo, Verde 369, Fio Multifilamento / Pard de Minas ou
EBL912-1 Guabi Saco 65 100 Branco 70 Laminado Sim Azul 281 Branco . L L6 TLB TLB 1
Azul 281 Fibrilado Andpolis
. . . Amarelo, Verde 369, Fio Multifilamento / o
EBL993 Guabi Saco 65 100 Branco 70 Laminado Sim Verde 369, Azul 281 Branco o Sales de Oliveira L6 TLE TLE 1
Azul 281 Fibrilado
Fio Multifilamento / | 76 X 115 X 70 L
ECO 0111 Ecofabril Box b b Branco 70 Laminado Néo hae hae Branco o / { L9/L12| TLB TLB 1
Fibrilado XCxA)
. Fio Multifilamento
ECO 0211 Ecofabril Lencol 200 245 Branco 70 Laminado MNao b b Branco Eibrilad / b L14 TLE TLE 1
ibrilada
. Fio Multifilamento
ECO 0311 Ecofabril Lengol 200 268 Branco 70 Laminado Néo b b Branco Fibrilado / b L14 TLB TLB 1
FRIOL11 | Fri-Rib 5 60 90 B 70 Laminad Si Vermelholsasc, | VEITTe 1945 B Fio Multifilamento / mrasr 4 | B | TB 1
ri-Ribe aco ranco aminado im ranco
Azul 7463 C Azul 7463 C, Verde Fibrilado
S5
Fio Multifilamento / |75 x 120 x 70 L
INY 0111 Inylbra Box b b Branco 70 Laminado N&o EEEEE EEEEE Branco e / { 19/112| TLB TLB 1
Fibrilado X CRA)
Mandioca . .
MAS 0311 sueli Saco 60 100 Branco 70 Laminado MNao b b = = FEEEE L4 TLB TLB 1
ueli
Me GFibras e ) o _ g
MEG 0111 ) Lengol 190 260 Branco 70 Laminado Nao b b Branco Fio Multifilamento FARDOS DE 150 L7 TLB TLB 1
Resinas LTDA
. 63 x 106 x 63 L
PR-2249 Unafibras BOX = = Branco 70 Laminado Nao b b Azul Fio Multifilamento Ccxa) ( L8/La | TLB TLE 1
xXCx
w 80x110x 63 L
PR-3369 Unafibras Box b b Branco 70 Laminado Nao hid hid Azul Fio Multifilamento cxa) ( 18/L13| TIB TLB 1
XxCx
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Tapetes Sdo Tecido Bobinas inteiras (ki
TSC 0111 P 80 ** Branco 70 Laminado Nio = = ** = tke) [E:3 TLB TLB
Carlos Tubolar No max com 70 kg
TSC 0211 Tapetes S3o Tecido 45 b Branco 70 Laminado Nio b = b = Bobinas inteiras [kg) L1 TLB TLB
Carlos Tubolar Mo max com 70 kg
Tapetes Sdo Tecido Bobinas inteiras (ki
TSC 0311 P 55 ** Branco 70 Laminado Nio = = ** = tke) L3 TLB TLB
Carlos Tubolar Mo max com 70 kg
TSC 0411 Tapetes Sdo Tecido 60 b Branco 70 Laminado Nio b = b = Bobinas inteiras [kg) L4 TLB TLB
Carlos Tubolar Mo max com 70 kg
- Fio Multifilamento
WALO0111 |Valmir Araras Saco 50 55 Branco 70 Laminado Nao b = Branco Fibrilad / Cliente Retira L2 TLB TLB
ibrilada
Fio Multifilamento
EBL134 Guabi Saco 55 50 Branco 70 Laminado Sim Amarelo, Preto Preto Branco Fibrilad / T L3 TLB TLB
ibrilado
- Fio Multifilamento
EBL 865 Guabi Saco 65 100 Branco 60 Convencional Nao = b Branco Fibrilad / Sales de Oliveira RS ULB TLB
ibrilado
Elio Duarte -
EDV 0111 vi Saco 65 35 Branco 60 Convencional Nao = b had b S/N RS ULB TLB
iana
Fama Ind. . o Fio Multifilamento /
FAM 0111 Saco 70 110 Branco 60 Convencional MNao b b Branco o s R6 ULB TLB
Comi Eg. Seg. Fibrilado
Fama Ind. . o Fio Multifilamento /
FAM 0211 Saco 60 100 Branco 60 Convencional MNao b b Branco L s R4 ULB TLB
Com Eg. Seg. Fibrilado
- Fio Multifilamento
GRA 0111 | Grandfood Saco 60 90 Branco 60 Convencional MNao b b Branco Fibrilad / s R4 ULB TLB
ibrilada
Luiz Alberto . o Fio Multifilamento / . .
LACO111 N Saco 60 100 Branco 60 Convencional MNao EEEEE FhEEE Branco L Pitangueiras R4 ULB TLB
Consoli Fibrilado
Mandioca . ) Fio Multifilamenta /
MAS 0111 | Saco 70 105 Branco 60 Convencional Sim Verde 256, Preto b Branco L Rtk R6 ULB TLB
Sueli Fibrilado
Mandioca Fio Multifilamento
MAS 0211 . Saco 50 63 Branco 60 Convencional Nio A b Branco o / Rtk R2 ULB TLB
Sueli Fibrilada
R lo Jarud - Fio Multifilamento
REM 0111 | "0 0TI gae0 60 105 Branco 60 Convencional Ngo - s Branco o / - Ra | ue | TB
& Cia LTDA Fibrilado
Remolo . Fio Multifilamenta /
REM 0211 | jarude & Cia Saco 60 90 Branco 60 Convencional Néo = == Branco Fibrilad *=* R4 uLe TLB
ibrilada
1TOA
S3o Carlos . " Fio Multifilamento /
SCPO111 L Saco 60 85 Branco 60 Conwvencional Nao b = Branco . b R4 uLB TLB
Plésticos Fibrilada
Orlando . " Fio Multifilamento /
OGF 0111 o Saco 50 30 Branco 60 Convencional Nao = b Branco o S/N R2 ULB TLB
Govoni Filho Fibrilada
Acre . "
ACRO111 paraf Saco 60 50 Branco 60 Convencional Nao = = = = T R4 ULB TLB
arafusos
Costa e Grava . "
CEG 0111 oA Tela 90 = Branco 60 Convencional Nao = = = = Rolos de 100 Metros | T11 TLB TLB
ESP 0111 | Espumauto Tela 40 b Branco 60 Conwvencional Nio b b b b Rolos de 500 Metros T1 TLB TLB
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ESP 0211 | Espumauto Tela 50 *= Branco 60 Convencional NZo *=* ** = = Rolos de 500 Metros T3 TLB TLB
Industria
IPEO11L | paylistade Tela 100 b Branco 60 Convencional Nio b b e e Rolos de 500 Metros | T13 TLE TLB
Ectnfar
Mané Espuma . .
MEL 0111 L TDA Tela 90 *= Branco 60 Convencional Ndo = ** *= = Rolos de 500 Metros | T11 TLB TLB
ME&S . o
MES 0111 Tapetes Tela 50 *= Branco 60 Convencional Ndo HrEEE R HrE FEEEE Rolos de 500 Metros T3 TLB TLB
Moveis N. 5. .
MMNSC 0111 Tela 90 *= Branco 60 Convencional Ndo = ** *= = R Ti1 TLB TLB
do Carmo
Moveis N. S.
MMNSC 0211 Tela 100 *= Branco 60 Convencional N3o = ** *= = R T13 TLB TLB
do Carmo
Rosalia José da
RISM 0111 | Silva Moreira - Tela 126 *= Branco 60 Convencional N3o ** ** ** ** *= Ti6 TLB TLB
ME
Rosalia José da
RISM 0211 | Silva Moreira - Tela 85 *= Branco 60 Convencional N3o ** ** ** ** *= T10 TLB TLB
ME
Rosalia José
RJSM 0311 dasilva Tela 90 i Branco 60 Convencional Néo = i ** ** i Ti1 | TLB TLB
Mnrgir: ME
Sampla do . "

SDBIC 0111 Brasil Tela 100 *= Branco 60 Convencional Néo ** ** ** ** Rolos de 500 Metros | T13 TLB TLB
TAV 0111 Tavex Tela 95 *= Branco 60 Convencional N3o ** ** ** ** Rolos de 500 Metros | T12 TLB TLB
TAV 0211 Tavex Tela 90 *= Branco 60 Convencional N3o ** ** ** ** *= Ti1 TLB TLB

. Bobinas de 50 kg com
ZEO111 Zerust Tela 120 b Branco 75 Laminado MN3o b b b b . £ 71 ULB ULB
aditivo amarelo zerust
. Com aditivo amarelo
ZE0211 Zerust Lencol 120 150 Branco 75 Laminado Nao *=* ** = = Jerust al ULB ULB

MAR 0111 | Margiflex Tela 55 b Branco 60 Convencional N3o = b = = Rolos de 500 Metros T4 TLB TLB
MAR 0211 | Margiflex Tela 85 *= Branco 60 Convencional N3o h *=* e e Rolos de 500 Metros | T10 TLB TLB
MAR 0311 | Margiflex Tela 126 *=* Branco 60 Convencional NZo ** ** = b Rolos de 500 Metros | T16 TLB TLB
HOD 0111 | Hodecker Tela 55 *= Branco 60 Convencional N3o = ** *= = Rolos de 500 Metros | T16 TLB TLB
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APENDICE B
VSM processos X produtos X

guantidades medias
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PROCESSOS QUANTIDADES
Familia PRODUTO Extrusdo | Tecelagem | Laminacdo | Bobinamento | Impressdo Corte/Co’sFura Liner £ B2 e Junho Julho Agosto Q‘Eir.!ade Quantidade Média Sistema Unidade
Automatico Manual Meédia OP

1 TSC 0111 X X X X 500 166,6666667 168,60 kg
1 TSC 0211 X X X X 2000 666,6666667 309,00 kg
1 TSC 0311 X X X X 500 166,6666667 162,60 kg
1 TSC 0411 X X X X 300 100 97,30 kg
2 AGR 0211 X X X X X 20000 8000 9333,333333 10.173,00 Unidade
2 AGR 0311 X X X X X 25000 20000 20000 21666,66667 7.222,00 Unidade
2 AGR 0411 X X X X X 10000 10000 6666,666667 7.004,00 Unidade
2 AGR 0511 X X X X X L] 5.063,00 Unidade
2 AGR 0611 X X X X X 0 XX Unidade
2 AGR 0711 X X X X X 0 XX Unidade
2 AGR 0811 X X X X X L] XX Unidade
2 AGR 0911 X X X X X 10000 5000 5000 5.462,00 Unidade
2 AGR 1011 X X X X X 15000 10000 5000 10000 8.710,00 Unidade
2 EBL 027-2 X X X X X 15000 43000 19333,33333 14.553,00 Unidade
2 EBL 072 X X X X X 10000 3333,333333 XX Unidade
2 EBL 1074 X X X X X 10000 20000 10000 10.583,00 Unidade
2 EBL 1255 X X X X X 10000 3333,333333 3.605,00 Unidade
2 EBL 1461 X X X X X 16000 10000 10000 12000 10.410,00 Unidade
2 EBL 1466 X X X X X 10000 10000 12000 10666,66667 11.693,00 Unidade
2 EBL 1467 X X X X X 10000 17000 10000 12333,33333 9.066,00 Unidade
2 EBL 287 X X X X X 10000 3333,333333 3.833,00 Unidade
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2 EBL 449 X X X X X 62000 20666,66667 20.666,00 Unidade
2 EBL 454-1 X X X X X 10000 10000 6666,666667 7.100,00 Unidade
2 EBL 665 X X X X X 12000 4000 7.333,00 Unidade
2 EBL 808 X X X X X 20000 25000 15000 15.666,00 Unidade
2 EBL 911 X X X X X 14000 4666,666667 5.130,00 Unidade
2 EBL912-1 X X X X X 10000 20000 10000 11.050,00 Unidade
2 EBL 993 X X X X X 20000 5000 8333,333333 £.333,00 Unidade
2 FRI 0111 X X X X X 30000 20000 17.238,00 Unidade
2 EBL 134 X X X X X 0 XX Unidade
3 AGR 0111 X X X X 4000 4000 2666,666667 4.770,00 Unidade
3 AGR 1111 X X X X 2000 2333,333333 3.670,00 Unidade
3 CONS 0111 X X X X 1000 333,3333333 3.333,00 Unidade
3 MAS 0311 X X X X 66,66666667 XX Unidade
3 VALO111 X X X X 3000 1000 XX Unidade
1 ECO 0111 X X X X 1000 333,3333333 333,00 Unidade
4 ECO 0211 X X X X 1000 333,3333333 333,00 Unidade
a ECO 0311 X X X X 1000 333,3333333 333,00 Unidade
4 INY 0111 X X X X 1000 1000 342,00 Unidade
4 MEG 0111 X X X X 2000 1.200,00 Unidade
4 PR-2249 X X X X 1000 2400 1133,333333 733,00 Unidade
a PR-3369 X X X X 400 1600 666,6666667 400,00 Unidade
4 ZED211 X X X X 5000 3666,666667 3.243,00 Unidade
5 ZE 0111 X X X 1250 416,6666667 671,00 kg
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6 CEG 0111 X X X 3000 3000 2000 2.000,00 Metros
6 ESP 0111 X X X 3000 3000 2000 1.832,00 Metros
6 ESP 0211 X X X 3000 2000 1666,666667 1.833,00 Metros
6 IPEO111 X X X 18870 6290 2.056,00 Metros
6 MEL 0111 X X X 2000 666,6666667 666,00 Metros
6 MES 0111 X X X 3200 1066,666667 1.066,00 Metros
6 MNSC 0111 X X X 1000 333,3333333 333,00 Metros
6 MNSC 0211 X X X 1000 333,3333333 333,00 Metros
6 RISM 0111 X X X 6000 6000 4000 4.000,00 Metros
6 RISM 0211 X X X 4000 1333,333333 708,00 Metros
6 RJSM 0311 X X X 3000 1000 1.000,00 Metros
6 SDBIC 0111 X X X 0 666,00 Metros
6 TAV 0111 X X X 3000 1000 1.000,00 Metros
6 TAV 0211 X X X 2000 666,6666667 666,00 Metros
7 NA 0111 X X X X 500000 166666,6667 421.000,00 Unidade
8 CRU 0111 X X X X 720000 240000 153.333,00 Unidade
8 MAS 0111 X X X X 10000 3333,333333 XX Unidade
8 REN 0111 X X X X [] 23.369,00 Unidade
L} EBL 865 X X X 47000 23000 28000 32666,66667 28.636,00 Unidade
9 EDV 0111 X X X 5000 1666,666667 XX Unidade
9 FAM 0111 X X X 200 266,6666667 266,00 Unidade
9 FAM 0211 X X X 200 66,66666667 66,00 Unidade
9 GME 0111 X X X 0 333,00 Unidade
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6 CEG 0111 X X X 3000 3000 2000 2.000,00 Metros
6 ESP 0111 X X X 3000 3000 2000 1.832,00 Metros
6 ESP 0211 X X X 3000 2000 1666,666667 1.833,00 Metros
6 IPE 0111 X X X 18870 6290 2.056,00 Metros
6 MEL 0111 X X X 2000 666,6666667 666,00 Metros
6 MES 0111 X X X 3200 1066,666667 1.066,00 Metros
6 MNSC 0111 X X X 1000 333,3333333 333,00 Metros
6 MNSC 0211 X X X 1000 333,3232333 333,00 Metros
6 RIJSM 0111 X X X 6000 6000 4000 4.000,00 Metros
6 RJSM 0211 X X X 4000 1333,333333 708,00 Metros
6 RJSM 0311 X X x 3000 1000 1.000,00 Metros
6 SDBIC 0111 X X X 0 666,00 Metros
6 TAV 0111 X X X 3000 1000 1.000,00 Metros
6 TAV 0211 X X X 2000 666,6666667 666,00 Metros
7 NA 0111 X X X X 500000 166666,6667 421.000,00 Unidade
8 CRU 0111 X X X X 720000 240000 153.333,00 Unidade
8 MAS 0111 X X X X 10000 3333,333333 XX Unidade
8 REN 0111 X X X X 0 23.369,00 Unidade
9 EBL 865 X X X 47000 23000 28000 32666,66667 28.636,00 Unidade
9 EDV 0111 X X X 5000 1666,666667 XX Unidade
9 FAM 0111 X X X 800 266,6666667 266,00 Unidade
9 FAM 0211 X X X 200 66,66666667 66,00 Unidade
9 GME 0111 X X X 0 333,00 Unidade
9 GRA 0111 X X X 3000 3000 2000 2.000,00 Unidade
9 LAC 0111 X X X 5000 1666,666667 XX Unidade
9 MAS 0211 X X X 1000 333,3333333 XX Unidade
9 REM 0111 X X X 3000 1000 1.000,00 Unidade
9 REM 0211 X X X 2000 666,6666667 666,00 Unidade
9 SCP 0111 X X X 1000 1000 666,6666667 XX Unidade
9 OGF 0111 X X X 0 XX Unidade
10 AMA 0111 X 40 13,33333333 XX kg
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APENDICE C

coleta de novos dados
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Largura

Comprime

Cor

Gramatura

Com

Codigo Cliente Produto (cm) nto (cm) tecido | Final (g/m?) Tipo Tecido Impressio Cod. Tecido Observ.
Amaronas Ind. Fio
.—"S:\-L—"L []1 1 1 ‘m- }.‘hﬂt{mammto R R R R R %\ ___
MIL 0111 Milplast Sucata o o Colorida ok Convencional Sm | @
CRU 0111 Cruangi Saco a0 80 Marrom 87.72 Convencional Stm Al
GME 0111 | Gentil Mariano Saco 635 80 Marrom 87.72 Convencional Nio Al
NA 0111 Nardini Saco 60 80 Marrom 87.72 Convencional Stm Al
REN 0111 Renuka Saco a0 80 Marrom 87.72 Convencional Stm Al
AGR 0111 Agroceres Saco 50 75 Branco 74 Laminado Nio L2
AGR 0211 Agroceres Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim L4
AGR 0311 Agroceres Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim L4
AGR 0411 Agroceres Saco 65 80 Branco 70 Laminado Sim L&
AGR 0511 Agroceres Saco 65 100 Branco 70 Laminado Sim Lo
AGR 0611 Agroceres Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim L4
AGR 0711 Agroceres Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim L4
AGR 0811 Agroceres Saco 50 75 Branco 74 Laminado Sim L2
AGR 0911 Agroceres Saco 50 75 Branco 74 Laminado Sim L2
AGR 1011 Agroceres Saco 60 85 Branco 70 Laminado Sim L4
AGR 1111 Agroceres Saco 60 100 Branco 70 Laminado Nio L4
CDCE}\IS Consulting Saco 60 100 Branco 70 Laminado Nio L4
EBL 027-2 Guabi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim L4
EBL 072 Guahi Saco 50 85 Branco 70 Laminado Sim L2
EBL 1074 Guabi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim L4
EBL 1255 Guabi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim L4
EBL 1461 Guabi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim L4
EBL 1466 Guabi Saco 67.5 105 Branco 70 Laminado Sim L7
EBL 1447 Guahi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim L4
EBL 287 Guabi Saco 60 20 Branco 70 Laminado Sim L4
EBL 449 Guabi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim L4
EBL 454-1 Guabi Saco 55 80 Branco 70 Laminado Sim L3
EBL 665 Guahi Saco 60 100 Branco 70 Laminado Sim L4
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EBL 808 Guabi Saco 55 90 Branco 70 Lammado Sim L3
EBL 511 Guabi Saco 60 90 Branco 70 Laminado Sim L4
EBL 912-1 Guah Saco 65 100 Branco 70 Laminado Sim L&
EBL 5993 Guabi Saco 65 100 Branco 70 Laminado Sim L&
ECO 0111 Ecofabril Box *E o Branco 70 Laminado Nio L10/L12 *(1)
ECO 0211 Ecofabril Lencol 200 245 Branco 70 Laminado Nio Li14 *(2)
ECO 0311 Ecofabril Lengol 200 268 Branco 70 Laminado Nio Li4 *(2)
FRIO111 Fri-Ribe Saco 60 90 Branco 70 Laminado Sim L4
INY 0111 Inylbra Box wE o Branco 70 Laminado Nio L9112 *(3)
MAS 0311 | Mandioca Sueli Saco 60 100 Branco 70 Laminado BT+ S I——
M e G Fibr . -
MEG 0111 | - TR E L el 190 260 Branco 70 Laminado Nio L7 * (4)
Resinas Ltda.
PR-2249 Unafibras BOX *E o Branco 70 Laminado Nio L&L9 *(5)
PR-3369 Unafibras Box wE o Branco 70 Laminado Nio L3113 * (6)
Tapetes 53 Tecid .
TSCofil | ol A sere 80 wx Branco 70 Laminado Nio LS/L9
Carlos Tubolar
Tapetes 53 Tecid . -
TSC 0211 | P00 ecico 45 o Branco 70 Laminado Nio L14
Carlos Tubolar
Tsc o3y | Lapetes Sdo Tecide 55 *x Branco 70 Laminado Nio L3
Carlos Tubolar
TSC 0411 | [oPStes 530 Tecido 60 wx Branco 70 Laminado Nio L4
Carlos Tubolar
WAL 0111 | Valmir Araras Saco 50 55 Branco 70 Laminado Nio L2
EBL 865 Guah Saco 65 100 Branco 60 Convencional Nio RS
Elio Duart . N
EDV 0111 o Jwate Saco 65 95 Brance 60 Convencional|  Nio RS
Viana
F Ind. C .
FAMO111 | @ o Saco 70 110 Branco 60 Convencional|  Nio R6
Eq. Seg.
Fan o217 | Fama Ind. Com Saco 60 100 Branco 60 Convencional|  Nio R4
Eq. Seg.
GE.A 0111 Grandfood Saco 60 90 Branco a0 Convencional Nio R4
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Luiz Albert . -
LAC 0111 e . ° Saco 60 100 Branco 60 Convencional Nio R4
Consol
MAS 0111 | Mandioca Suel Saco 70 105 Branco a0 Convencional Sim Ro
MAS 0211 | Mandioca Sueli Saco 50 63 Branco 60 Convencional Nio R2
R lo Jarude & . -
REM 0111 |00 -amee Saco 60 105 Branco 60 Convencional|  Ndo R4
Cia Ltda
R lo Jarude & . -
REM 0211 | 00 -amee Saco 60 ) Branco 60 Convencional|  Ndo R4
Cia Ltda
S3o0 Carlos ~ . .
SCP 0111 . Saco 60 g5 Branco 60 Convencional Nio R4
Plasticos
Costa e Grav . -
CEGOIIL| ?j‘da ava Tela 90 *4 Branco 60 Convencional|  Nio T11
ESP 0111 Espumauto Tela 40 o Branco 60 Convencional Jdo0 T1
ESP 0211 Espumauto Tela 50 o Branco 60 Convencional Nio T3
Industria Paulist .
PE 0111 | o e PAsEL gy 100 *x Branco 60 Convencional|  Nio T13
de Estofados
Maneé Espuma . e
MEL 0111 Ltda Tela o0 *E Branco a0 Convencional Nio T11
MES 0111 | M & S Tapetes Tela 50 o Branco 60 Convencional Nio T3
MNSC Moveis N. 5. d . -
over ° Tela 80 ok Branco 60 Convencional Nio T11
0111 Carmo
MNSC Moveis N. 5. d . -
ovess ° Tela 100 *4 Branco 60 Convencional|  Nio T13
0211 Carmo
FRosdlia José da
RISM 0111 Silva Moretra - Tela 126 ok Branco a0 Convencional Nio T16
ME
Rosalia José da
RISM 0211| Silva Morefra - Tela 835 *E Branco a0 Convencional Nio T10

ME




Apéndices — 226

Fosdlia José da

RISM 0311 Sibva Morewra - Tela o0 ok Branco G0 Convencional MNio T11
ME
SDBIC |Sampla do Brasil Tela 100 R Branco 60 Convencional Nio T13
TAV 0111 Tavex Tela 95 o Branco 60 Convencional Nio T12
TAV 0211 Tavex Tela o0 *E Branco G0 Convencional MNio T11
ZE 0111 Zerust Tela 120 R Branco 75 Laminado Nio Z1
ZE 0211 Zerust Lengol 120 150 Branco 75 Laminado Nio Z1
Orlande Govornd ) -
OGF 0111 anF;'th o Saco 50 80 Brance 60 Convencional|  Nio R2
EBL 134 Guabi Saco 55 90 Branco 70 Laminade Sim L3
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APENDICE D

Ficha técnica dos fios
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[cenay

TEXTIL GODOY LTDA.
PABX (016) 244-1221 - FAX (016) 244-1221
e-mail: texgodoy@terra.com.br

FICHA TECNICA DO FIO

Data: 31/08/2011 (ULB)

Revisdo: | Fio costura
Titulo| Cor: Cadigo Uso: Composicdo da Fita
Magquina ) hoy PP: 97,08% . 0
01 780 | Branco 001 Rafia =5 Pigmento-1,18% Composto: 1,74%
%
REGULAGEM DA MAQUINAPERFIL DE TEMPERATURAS
ZONA | ZONA| ZONA | ZONA [ ZONA | ZONA [ ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | A
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 NA
240 245 250 255 265 265 265 265 260 260 260 265
TEMPERATURA DA MASSA: AMPERAGEM DO MOTOR VOLTAGEM DO MOTOR
N/A °C +/-5% N/A A +/-5% N/A V +/-5%
REPRESSA DA MASSA BANHO D AGUA
C/ TELA LIMPA P/ TROCA DE TELA ALT.: TEMP.:
N/A BAR +/-5% N/A BAR +/-5% 60 MM +/-5% 30 °C +/-5%
TEMPERATURAS ABERTURA DA ESTUFA
(AR)
BUCHA: -
OLEO: °C 2°ESTUFA:°C 1°ESTUFA: 2°ESTUFA:
0 _RO, (o] -0, 0
Y | aisep | MESTURATC /5% +-5% +-5% +-5%
9 N/A N/A N/A N/A
caixa 30°C
TIPO DE TELA USADA NO FILTRO LARGURA DO CALCO %EI:I)QEI'ESE
50+/-5% | 80+/-5% | 60+/-5% 100+/-5% 120+/-5%
1 1 1 N/A N/A 6,6 MM+/-5% 125UNI+/-5%
ESTIRAGEM TAXA DE ENCOL. VEL. DO FIBRIL TAXA DE FIBRIL
+/-5% +/-5% +/-5% +/-5%
54 5% N/A N/A
VELOCIDADE DE LANCAMENTO
2°EST
1°EST 3°EST
i ~0) _50,
RPM ROSCA +/-5% TORRE +/-5% 16m/min.mpm | . 86 86m/min.MPM
600 14 m/min. min.MPM-+/-
+/-5% +/-5%
5%
VELOCIDADE DE TRABALHO
(o] 0
RPM ROSCA TORRE L ;ST 2°EST 3 2521-
+/-5% +/-5% . 291m/min.MPM :
1580 51 m/min m/min.MPM+/ +/-5% m/min.MPM
' -5% +/-5%

1580 rpm atual / média * denier desejado
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TEXTIL GODOY LTDA

PABX (016) 244-1221 - FAX (016) 244-1221

e-mail: texgodoy@terra.com.br

FICHA TECNICA DO FIO

Data: Revisdo: | Fio costura
Titulo] Cor: | Codigo | Uso: Composicao da Pita
Méquina : ‘ PP: 97,08%
1050 | Branco 005 Costura ‘ . Composto: 1,74%
01 ! PP: Pigmento:1,18% P °
%
REGULAGEM DA MAQUINAPERFIL DE TEMPERATURAS
ZONA | ZONA| ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA

01
230

02
235

03
240

04
245

05
270

06
260

07
260

08
260

09
255

10
255

11
255

ZONA

12 13

260

TEMPERATURA DA MASSA:

AMPERAGEM DO MOTOR

VOLTAGEM DO MOTOR

N/A oC +/-5% N/A A +/-5% N/A V +/-5%
REPRESSA DA MASSA BANHO D AGUA
C/ TELA LIMPA P/ TROCA DE TELA ALT.: TEMP.:
N/A BAR +/-5% N/A  BAR +/-5% MM +/-5% oC +/-5%
EMPERATURAS ABERTURA DA ESTUFA
(AR)
BUCHA: | -
OLEO: °C 2ESTUFA:°C | 1°ESTUFA: | 20ESTUFA:
0 _E0, 0 .0, 0,
f;; > df 5% |* ESTUFS'QE /5% +1-5% +1-5% +1-5%
g N/A N/A N/A N/A
caixa 30°C
OTDE DE
TIPO DE TELA USADA NO FILTRO LARGURA DO CALCO S ORTES

50+/-5%

80+/-5%

60+/-5%

100+/-5%

120+/-5%

9,5 MM+/-5%

90UNI+/-5%

1 1 N/A N/A 1
ESTIRAGEM TAXA DE ENCOL. VEL. DO FIBRIL TAXA DE FIBRIL
+/-5% +/-5% +/-5% +/-5%
5 0% 340 m/min N/A
VELOCIDADE DE LANCAMENTO
2°EST
1°EST 3P EST
[ ~) _50,
RPM ROSCA +/-5% TORRE +_/ 5% 1L4m/min MPM _ 70m/ 20m/min. MPM
500 10 m/min. min.MPM+/-
+/-5% +/-5%
5%
VELOCIDADE DE TRABALHO
o] 0
RPM ROSCA TORRE 1 ;ST 2°EST 3 l';gT
+/-5% +/-5% . 170m/min.MPM ;
897 30 m/min m/min.MPM+/ +/-5% m/min.MPM
' -5% +/-5%

1580 rpm atual / média * denier desejado
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1GEDENM P
oIEXTIL CODOY LTDA. FICHA TECNICA DO FIO
Data: Revisdo: | TLB
Titulo Cor: Codigo | Uso: Composigao da Fita
Maquina ) e | PP:97,08% . 0
01 800 Branco 003 Rafia o5 Pigmento:1,18% Composto: 1,74%
%
REGULAGEM DA MAQUINAPERFIL DE TEMPERATURAS
ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA |\
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13
240 245 250 255 265 265 265 265 260 260 260 265
TEMPERATURA DA MASSA: AMPERAGEM DO MOTOR VOLTAGEM DO MOTOR
N/A °C +/-5% N/A A +/-5% N/A V +/-5%
REPRESSA DA MASSA BANHO D AGUA
C/ TELA LIMPA P/ TROCA DE TELA ALT.: TEMP.:
N/A BAR +/-5% N/A BAR +/-5% 60 MM +/-5% 30°C +/-5%
TEMPERATURAS ABERTUR@RD)A ESTUFA
BUCHA: OLEO: °C o - o 2°ESTUFA: °C 1°ESTUFA: 2°ESTUFA:
oc+5% | +-5% |* EST%E’?'NS 5% +1-5% +/-5% +/-5%
25a35°C N/A N/A N/A N/A
QTDE DE
TIPO DE TELA USADA NO FILTRO LARGURA DO CALCO CORTES
50+/-5% 80+/-5% 100+/-5% 120+/-5% o 108 UNI+/-
1 1 N/A 8 MM+/-5% 5%
ESTIRAGEM TAXA DE ENCOL. VEL. DO FIBRIL TAXA DE FIBRIL
+/-5% +/-5% +/-5% +/-5%
54 5% N/A N/A
VELOCIDADE DE LANCAMENTO
0 0 0
RPM ROSCA +/-5% TORRE +/-5% 1°EST 2°EST 3°EST
600 rpm Lam/min 16 m/min. 86 m/min. 86 m/min.
’ MPM +/-5% MPM+/-5% MPM+/-5%
VELOCIDADE DE TRABALHO
RPM ROSCA TORRE 1°EST 2°EST 3°EST
+/-5% +/-5% 52m/min. 280m/min. 266m/min.
1.340 rpm 49m/min. MPM+/-5% MPM+/-5% MPM+/-5%
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1GEDENM P
oIEXTIL CODOY LTDA. FICHA TECNICA DO FIO
Data: Revisdo: | TP™m
Titulo Cor: Codigo | Uso: Composigao da Fita
Maquina ) Py PP: 97,5% . 0
01 1100 Marron 004 Rafia o5 Pigmento:0,78% Composto: 1,72%
%
REGULAGEM DA MAQUINAPERFIL DE TEMPERATURAS
ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA |\
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13
240 245 250 255 265 265 265 265 260 260 260 265
TEMPERATURA DA MASSA: AMPERAGEM DO MOTOR VOLTAGEM DO MOTOR
N/A °C +/-5% N/A A +/-5% N/A V +/-5%
REPRESSA DA MASSA BANHO D AGUA
C/ TELA LIMPA P/ TROCA DE TELA ALT.: TEMP.:
N/A BAR +/-5% N/A BAR +/-5% 60 MM +/-5% 30°C +/-5%
TEMPERATURAS ABERTUR@RD)A ESTUFA
BUCHA: OLEO: °C o - o 2°ESTUFA: °C 1°ESTUFA: 2°ESTUFA:
oc+5% | +-5% |* ESTLégg.ng 5% +1-5% +/-5% +/-5%
25a35°C N/A N/A N/A N/A
QTDE DE
TIPO DE TELA USADA NO FILTRO LARGURA DO CALCO CORTES
50+/-5% 80+/-5% 100+/-5% 120+/-5% o 108 UNI+/-
1 1 N/A 8 MM+/-5% 5%
ESTIRAGEM TAXA DE ENCOL. VEL. DO FIBRIL TAXA DE FIBRIL
+/-5% +/-5% +/-5% +/-5%
54 5% N/A N/A
VELOCIDADE DE LANCAMENTO
0 0 0
RPM ROSCA +/-5% TORRE +/-5% 1°EST 2°EST 3°EST
700 rpm 14 m/min 16 m/min. 86 m/min. 86 m/min.
' MPM +/-5% MPM+/-5% MPM+/-5%
VELOCIDADE DE TRABALHO
RPM ROSCA TORRE 1°EST 2°EST 3°EST
+/-5% +/-5% 51 m/min. 275 m/min. 261 m/min.
1.760 rpm 48m/min. MPM+/-5% MPM+/-5% MPM+/-5%
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Il GO@P) P
oIEXTIL CODOY LTDA. FICHA TECNICA DO FIO
Data: Revisdo: | uLB
Titulo Cor: Cadigo | Uso: Composicdo da Fita
Magquina : e | PP:97,08% . 0
01 780 Branco 001 Raéfia =5 Pigmento:1,18% Composto: 1,74%
%
REGULAGEM DA MAQUINAPERFIL DE TEMPERATURAS
ZONA [ ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA | ZONA [ ZONA | ZONA | ZONA [ ZONA [ o
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13
240 245 250 255 265 265 265 265 260 260 260 265
TEMPERATURA DA MASSA: AMPERAGEM DO MOTOR VOLTAGEM DO MOTOR
N/A °C +/-5% N/A A +/-5% N/A V +/-5%
REPRESSA DA MASSA BANHO D AGUA
C/ TELA LIMPA P/ TROCA DE TELA ALT.: 60 mm TEMP.: 30°
N/A BAR +/-5% N/A BAR +/-5% MM +/-5% °C +/-5%
TEMPERATURAS ABERTURA DA ESTUFA
(AR)
BUCHA: :
OLEO: °C 2°ESTUFA: °C 1°ESTUFA: 2°ESTUFA:
0 _E0, 0 - 0 0,
;’;’a 5 dg’ 1506 |1 EST%gg'mg +/5% +1-5% +1-5% +1-5%
9 N/A N/A N/A N/A
caixa 30°C
QTDE DE
TIPO DE TELA USADA NO FILTRO LARGURA DO CALCO CORTES
50+/-5% | 80+/-5% | 60+/-5% 100+/-5% 120+/-5%
1 1 1 N/A N/A 6,6 MM+/-5% 125 UNI+/-5%
ESTIRAGEM TAXA DE ENCOL. VEL. DO FIBRIL TAXA DE FIBRIL
+/-5% +/-5% +/-5% +/-5%
5,4 5% N/A N/A
VELOCIDADE DE LANCAMENTO
1°EST 2°EST 3P EST
RPM ROSCA +/-5% TORRE +/-5% 16 86 m/ 86
600 14 m/min. m/min.MPM min.MPM+/- | m/min.MPM+/-
+/-5% 5% 5%
VELOCIDADE DE TRABALHO
o] 0
RPM ROSCA TORRE 1 5E4ST 2°EST 3 ngT
_J0, _§0, H
+1/558§) 51+r/n7rg?n m/min.MPM+/ 291mir/r_1gr;/.MPM m/min.MPM
' ' -5% 0 +/-5%
1580 rpm atual / média * denier desejado
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LooRy FICHA TECNICA DO FIO
EEXTIL coDOY LTDA.
Data: Revis&o: | upB
) o Composicdo da Fita
Mégquina Titulo Cor: Cddigo | Uso: P 98%
gt . . 0,
01 900 Branco 002 Réfia o Pigmento: 0,3% Composto: 1,70%
%
REGULAGEM DA MAQUlNA PERFIL DE TEMPERATURAS
ZONA [ZONAT ZONA [ ZONA [ ZONA [ ZONA [ ZONA T ZONA T ZONATZONAT ZONA [ZONA o0
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 1 12 13
240 | 245 | 250 | 255 | 265 | 265 | 265 | 265 | 260 | 260 | 260 | 265
TEMPERATURA DA MASSA: AMPERAGEM DO MOTOR VOLTAGEM DO MOTOR
N/A °C +/-5% N/A A +/-5% N/A V +/-5%
REPRESSA DA MASSA BANHO D AGUA
C/ TELA LIMPA P/ TROCA DE TELA ALT.: TEMP.:
N/A BAR +/-5% N/A BAR +/-5% 60 MM +/-5% 30°C +/-5%
TEMPERATURAS ABERTUR(/'::%A ESTUFA
BUCHA: | OLEO:°C o o 0 2°ESTUFA: °C 1°ESTUFA: 2°ESTUFA:
o +15% | 5% |VESTURAY C¥/5% +/-5% +-5% +-5%
25a30°C N/A N/A N/A N/A
QTDE DE
TIPO DE TELA USADA NO FILTRO LARGURA DO CALCO CORTES
50+/-5% 80+/-5% 100+/-5% 120+/-5% o 125 UNI+/-
1 1 N/A 1 66 MM+/-5% 5%
ESTIRAGEM TAXA DE ENCOL. VEL. DO FIBRIL TAXA DE FIBRIL
+/-5% +/-5% +/-5% +/-5%
54 5% N/A N/A
VELOCIDADE DE LANCAMENTO
[o] [¢] 0
RPM ROSCA +/-5% |  TORRE +/-5% PPEST 2°EST PEST
700 rpm 14 m/min 16 m/min. 86 m/min. 86 m/min.
' MPM +/-5% MPM+/-5% MPM+/-5%
VELOCIDADE DE TRABALHO
RPI\_/||-/_RS(O)/OSCA TORRE 1°EST 22EST P EST
+/-5% MPM+/-5% MPM+/-5% MPM+/-5%
1.790 rpm
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APENDICE E
Modelo Laudo Qualidade
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= CERTIFICADO DE QUALIDADE N2
| [Gehk 2
e v
TEXTIL GODOY LTDA. DAT& N2 NF.
EMISSAQ:
CLIENTE:
CIDADE:
N2 PEDIDO:
PRODUTO:

MEDIDAS (cm):

TIPO DO TECIDO:

COM IMPRESSAO:

CODIGO:

OBSERVACAO:

CORES:

LOTE:

VALIDADE DO PRODUTO:

INDETERMIMADA DESDE QUE ARMAZENADO

ADEQUADAMENTE
QUANTIDADE:
AMOSTRAGEM:
PROPRIEDADES DO LIMITE TP LIMITE e
PRODUTO: INFERIOR SUPERIOR
GRAMATURA (g/m?): -2 2
LARGURA (cm): -1 1
COMPRIMENTO (cm): -1 1
LARGURA TOTAL (em): -2 2
PASS0O DA COSTURA
-1 1
(pontos/10cm):
LARGURA DA DOBRA DA 0,2 0,2
COSTURA (cm):

LUIZ ZAMPIERI NETO
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APENDICE F
Modelo Ordem Producao
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"m:i.._;ﬁ ORDEM DE PRODUCAO
TEXTIL GODOY LYDA. Data: VE
Emitido por:
CLIENTE:
PRODUTO:
TAMANHO DO TECIDO (cm): Largura X Comprimento

QUANTIDADE (Unidades):

COR DO TECIDO:

GRAMATURA FINAL (g/m?):

DATA DE ENTREGA:

TIPO DO TECIDO:

COM IMPRESSAO:

CcODIGO:

CORES FRENTE:

¥k

ok

ok

Ok

ok

ok

CORES VERSO:

¥k

3ok

ok

o

L

L

TIPO DE LINHA:

R kR

COR DA LINHA:

EREER

OBSERVACAO:

L2 2 3 &

QUANTIDADE NA TECELAGEM:

Metros

FINALIZADO DIA:

Visto:
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 1



familia 1
dimensdes
pﬂ;dml;t;;ada largura | comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal f:lr:;l:aag?;zz pir;;j;agﬁja

TSC 0111 80 cm | 350000 cm | 5600000 met quad 1515.15 met quad 1.36% 0.16%
TSC 0211 45cm | 350000 cm | 3150,000 met quad 6060,60 met quad 5.46% 0.63%
TSC 0311 55 cm | 350000 cm | 3850000 met quad 1515.15 met quad 1.36% 0.16%
TSC 0411 60 cm | 350000 cm  |4200,000 met quad 909,09 met quad 0.82% 0.10%
ZE 0111 120 cm | 330000 cm | 8400000 met quad 10100002 met quad 90.99% 10.57%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

MEDIA TOTAL 100,00% 11.62%

350000,00 cm | 5040,000 met quad 11100001 met quad
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Meés referéncia Junho
processo | residuo (%) da familia | residuo (Kg) da familia | residuo fabrica | ProducSo fibrica | % sobre producio
extrusio 11.62% 19513 Kg 167900 K g 7607600 Kg 221%
tecelagem 11.62% 3334 Kg 453500 Kg 70938020 met quadr 1.18%
laminacio 11.62% 168,75 Kg 145200 Kg 1007500 Kg 14.41%
Refilo 0,00% 0.00Kg 0,00 Kg 546357 unidades 0.00%5
Thunder 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0,00%
Padane 0,00% 0.00Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0.00%;
Chinesa 11.62%; 156,08 Kg 134300 unidades| 24454600 unidades 0,00%
Chinesa 11.62% 1822 Kg 156,80 Kg 244546.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Supra 0,00% 0.00Kg 0,00 mmidades 12372300 unidades 0.00%5
Supra 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 2372300 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Taubaté 11.62%; 113,78 Kg 979 00 unidades | 22457300 unidades 0.00%
Taobaté 11.62% 310Kg 4390 Kg 22457300 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Witra 11.62% 6938 Kg 597.00 unidades | 27878500 unidades 0.00%5
Vitra 11.62% 1338 Kg 11510 Kg 278785.00 unidades 0.00%;%
TOTAL 0,00%
|+:nrte box 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 546357 unidades 0.00%
Demanda da familia 11100001 met quadr
bobina padrio (m) 3500 preencher
Demanda Total 955095 82 met quadr
gramatura média da famiha | 0,0550 Kg / met quad tecelagem
gramatra média da familia | 00700 Kg / met quad acabamento formula
péso médio por umdade 27720Kg tecelagem
péso médio por unidade 15280 Kg acabamento
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Processe sxtrusio | Data | 41111 ‘
Maquina sxtrusora
DNimero 1
[ Datéria prima | quantidade | bal | unidade | Total |
[ Polipropileno - PP | 2116 [ sacos [ 2500 Kg | 5200000 Kg |
Insumos quantidads unidade Total
Anti Fibrilante 63 23008 2500 Kg 162300 Kg
Corante Branco 20 23008 2500 Kg 300,00 Kg
Dados de processo

O intervalo de tempo definide como tempo de ciclo representa 1 tirada da maquina (mimero de tubetes)
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (tubetes) e a finalizacio

dog das rocas
[ Tempo de tirada | idade de rocas|  Kgdefita |
| 30,00 mi | 97 | o000k |
Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |
C/T - Trama TLE 30,00 minuios
CT - Total 30,00 minutos
Trama 20,00 Kg
90 Kg de fita a cada 30 minutos
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponivei Dias disponis Total horas
3 3 19 436,00 horas
3 4 4 48,00 horas Nimero mdq.
Total 504,00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 0 Horas'mész
Total Par. 0 Horas'més
Parad. N Prog 48 Horas'més
w{uptime’s) Més 052%
x(uptime¥) Mas 90,48%
% refugo 2.21%
x(1-ref.%) 97, 700%
% retrabalho 0.00%
x(1l-retrabalho%) 100,00%
Tempo de liberacio da maquina 45,00 min.
Tempo aquecimento (segunda feira) 130,00 min
Setup Més Lib. Mag. + Aquec. Maq. 15,00 Horas'més
Setup Més 900,00 min'més
Meédia Setup Mes 41,86 min/dia
Avail 504,00 Horas/més
Avail 30240 min/més
Avail medio 1440 min/dia
Taxa Avail Liquido 1274,1 min/dia
Taxa Bruta de Fluxe 4247 Tiradas/dia
Taxa Liguida de Fluxo 41,04 Tiradas/dia
3693.74 Kgidia
7756849 Kg/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado | quantidade Tubetes
Trama Leve Branca - TLB [ 0,00Ks 0,00 tubetes
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[ Processo I Tecelazem | [ Data [ 04/11/11 ]
I Magquina | Tear |
I Namero | 12 |
[Sub produto I | | unidade [ Total |
Trama Leve Branca - ILB| | sacos | 17.65Kg I 0.00Kg ]
]

trama leve - 23 tubetes por saco em média

Dados

Para a familia 01 no periodo considerade ¢ utiizado apenas 1 tear. Bobina branca laminado de 60 cm (Lubular).

Velocidade do tear = 3,75 m/minuto (Bobina padrio média = 3500 metros) — 3500 m / 3.75 = 933.33 min.

1 bobina por tear a cada 933,33 minutes

C: “E’“;;';;’;;:‘P’,’“’“’,“ — Iﬂnpmmunlbnhinaa (1 *3500=3500) ‘
Di: i 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis poniveis Total horas
3 s 19 456,00 horas
3 r 4 43,00 horas
Total 504,00 horas/més Nimeromig__|
Total 4032.00 horas/més B
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 30 Horas/més
iéncia do tear 40,0006 ‘més de junho (todos os teares)
x(uptime%) Meés 621% troca de anel
s(uptime?6) Mes 53,79% tempo médio
06 refugo 1,18%
x(1-ref.%) 98,8205
% retrabalho 0.00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 15,00 min
Setup Més 071 Horas/més
Setup Més 4250 min/més
Média Setup Més 2,02 min/dia
Avail 483,00 &
Avail 28980 min/més
Avail medio 1380 min/dia
Taxa Av: iquido 7336 min/dia
Taxa Bruta de Fluxe 2750.83 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 274324 metros/dia
57608.14 metros/més
Consumo - Trama e Urdume por tear
TLB | 106,554 [ Ke
TLB | 1153 [ Xs
considerando o padrio de bobina = 3300 metros
Estoque sub produto gerado fitas no tear (trama) 6 nimero
N Bobina em estoque Metragem largura do tecido 120 cm
targura da fita 3,60 milimetro
fitas na gaiola 333,3333333
marzem de seg 10,0006
fitas na gaiola 366,6666667
consumo do tear por fita de urdume | 009gm |
consumo do tear porfita de trama | 507 g/m |
[ Trama [ 1esske |
| Trama | nssokg |
Meédia o

Numero de bobinas

média em metros

0

3300,00 metros
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Velocidade do = 75 m'minute (Bobina padrio media = 3500 metros) — 3300 m / 73 = 46,66 min.
1 bobina na laminadora 46,66 minutos.

Processo Laminagh
Magquina laminadera
Nimero 1
Sub produto edente idade unidade Total
Polipropilene H103 136 53008 23,00Kg 390000 Kg
Polipropileno BC813 835 33008 2500Kg 212500 Kg | Numera das bobinas
bobina de tecido 0 bobina 33500,00 metros | 0,00 bobinas
bobina de tecido 0 bobina 3500,00 metros | 0,00 bobinas
bobina de tecido 0 bobina 33500,00 metros | 0,00 bobinas
bobina de tecido 0 bobina 3500,00 metros | 0,00 bobinas
bobina de tecido 0 bobina 33500,00 metros | 0,00 bobinas
bobina de tecido 0 bobina 3300,00 metros | 0,00 bobinag |  —————memeeemmeee
Dados de processo bobinas 0,00 bobinas
Para a familia 03 no periode iderado & utilizado o pr de laminacio. Bobina branco para laminar|

‘Considerando mes de Junho 2011 p/ analise

\ cT [ 46.66 minbobinamaquina
Disponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis| Total horas
1 H] 19 132,00 horas
1 4 4 16,00 horas
Total 168,00 horas/més | Nimero miq
Total 168.00 horas/més 1
Paradas Prog ] Horas
Refeigio 21 Horas'més
Total Par. 11 Horas'més
Parad. N Prog 10 Horas/més
Ineficiéncia da laminadora 25,00%
w(uptime?s) Més 13.61%
x(uptime ) Més 61,390
% refugo 14,41%
w(1-ref.0%) 85,5000
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 30.00 min
Setup Més 10,00 Horas'més
Setup Més 600,00 min'més
Meédia Setup Meés 28,57 min/dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 8820 min/més
Avail medio 420 min/dia
Taxa Avail Liquido 2207 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1655449 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 1441133 metros/dia
331460,52 metros/més
Estoque sub produto gerado | Niimero de bobinas ‘ média em metros ‘
N Bobina em estogus M | 0,00 | 350000 metros |
Média
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acada 126.1638 min. hi a nec. de 1 unidade

Takt Time
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1 unidade 909,09 met quad medida do saco da familia 126,1638 mihutos
demanda mensal nimero de dias / més demanda didria largura comprimento metros por dia
111000 met quad 21 5286 met quad 60 cm 350000 cm 20330 metros
Processo maquina maguinas capacidade/maq | capacidade total unidade
extrusdo extrusora 1 7756849 Kg 7756849151 Kg/més
tecelagem Tecelagem 8 57608, 14 metros | 460863,1273 metros/més
laminagdo Laminadora 1 33146052 metros | 3314603153 metros/mes
Processo capacidade diaria unidade Demanda unidade Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusio 1222629 27 cap. met. metros/dia 20330 metros meiros/dia 76,5394 mimutos 21,24 hrs/dia 1663441156
tecelagem 2194595845 metros/dia 20330 metros metros/dia 116,989 minutos 12,23 hrs/dia BETDETIEH
laminagio 15783,83406 metros/dia 20330 metros metros/dia 48,938 minutos 3.68 hrs/dia 4 BOIEEEETY
Familia hobina padrdo
1 3300
Consumo - Trama e Urdume por tear
TPM 106.554 Eg
UPE 1155 Eg
considerando o padrdo de bobina = 1330 metros
base 1 hora - Takt time (min.) * 60
Miguina Talt de demanda Talt de processo
extruszio 126,16 76,30
tecelagem 126,16 116,99
Laminadora 126,16 16,31
Proceszo Extrusido
Componente Trama Urdume
velocidade da miquina 260 metros/minuto 260 metros/mitato
péso tubete 0,942 zramas 1,233 zramas
metragem da fita por tubete 1053975 metros 13412.5 metros
nimero de tubetes por tirada 97 nimero de tubetes | 121 numero de tubetes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 30 mintos
disponibilidade 1274 10 minutos 1274 10 minutos
Numero de tiradas 31 tiradas 21 tiradas

3007 tubetes

Numero de tubetes por dia

2341 tubetes
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Takt Time

140,00
120,00
100,00
80,00
60,00
40,00
20,00

0,00

Balanceamento | ™ Takt de processo
—Takt de demanda

. e

extrusio tecelagem Laminadora

Processo




Anélise de

Vendas

Pedidos Didrios

A

[PRODUTO| Familia01 |
Departamento de ‘
Plasterind. Corm. J—— Compras/Cotaco i —‘ VENDAS '—) DEPARTAMENTO DE
A H . iretor VENDAS
Resinas Plasticas demanda comprs de insumos (FORMALIZAGAO)
(Anti-fibrilante e Corante)
= mensal } { compra PP / PE l
Consumo Mensal
Produgio 955095,82 mat quad. 100,00000%
Familia 01 111000.01 met quad 11,62187%
Produto Familia 01 122,10 unidades 554,40055% da familia
Consumo Diario - Fluxo de informagao =
i 1 Dias tteis 21 dias por més Truncado Programagdo
Consumo didrio 5285,71 mat quad Didria (OP)
Consumo didrio 5,81 vnidades
Consumo didrio 20350,02 metros
Takt Time 3 e
Takt Time 219,13 (a cada 43,01 min. 1unidade - pardmetro unidade)
Takt Time 16 miin. i Ar i
lipropileno H193 = 3.900 Kg
lipropileno BCB18 = 2.125
Co"
Qe\,aw ot
o EXTRUSAO
Trama Iiﬂ‘:ﬁ.e Prob. Layout
O
o [ =
CT=30 et
it = min. i . s .
L =52.900 Kg _ fE— CIT = 933,33 min. @EH— [ cr-s666mn__|
(/?ntl Flbrléante = lg‘Z)gKKg S/U =45 min f4kg S/U =15 min & S/U =30 min.
orante Branco = = camemr - 1142 min. camgae <525 in.
Su=180min sea)| T e e Tumos = 3 wie [ anar] wie | Tumos=1Tumo |
L _ 7] i Bobinas escaiegac: S Bobinas
Turnos =3 crap = 1,1764% = g ™ Scrap = 14,411%
@° = o e
W e ST 2R Rework =0 Rework =0.00%
o - -_0,00me(
Rework =0 time = 53,79% Uptime = 61,39%
ptime = 90.48%
Avail=1.274,1
min/dia Sabxa Baixa
Eficiéncia Eficiéncia

30,00 minutos

0Bobina

4,80 minutos

(telefone)

L, 11
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mensal

TAPETES SAO CARLOS

Produto Familia 1

Quantidade = 3 bobinas

Takt Time = 126,1638 minutos

Lead Time - Estoqoe.

0,0000000 dias

Tempo e Processamento

1014,79 minutos

Corante

‘polipropileno | Antifibrilante|
215,570023 Ke| 3,863740 Ke | 2,620237 Ke|

_bobinn padrio

Trama Branca Leve

Mat. Prima e insumo

Consumo

PP

Anti Fibrilante

Corante Branco - pigmento

Extrusora Tecelagem Laminacdo
JORNADA 21,2 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horasidia 3500 metros
RECURSOS 1 RECURSOS B RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 21,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3,7 horasidia
FAMILIA 1 24679 horasidia FAMILIA 1 1,4209 horas'dia FAMILIA 1 04275 horasidia
FAMILIA 1 2,4679 horas/dia FAMILIA 1 1,4209 horasidia FAMILIA 1 0,4275 horasidia
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[PRODUTO| Familia01 | Anslise de
‘, Vendas
Departamento de
Plasterind. Corm. J—— Compras/Cotac3o Bivcior VENDAS DEP”:IT:N"SZTO . Pedidos Didrios
p . ) : <€ =
Resinas Plasticas demanda e d: i >| (ForvaLZaci0) ftefefone) TAPETES SAO CARLOS
nti-tibrilante e Corante
] mensal l l compra PP / PE l
Produto Familia 1
Consumo Ménsal Quantidade = 3 bobinas
Produgio 955095,82 mat quad 100,00000%
Familia 01 T11000.01 met quad 11,62187% Takt Time = 126,1638 minutos
Produto Familia 01 122,10 vnidades 554,40055% da familia
T -
Consumo Didrio o
1 Dias steis 21 dias por més Programagdo
Consumo didrio 5285,71 mat quad Diaria (OP)
Consumo didrio 5,81 unidades
Consumo didrio 20350,02 metros.
Takt Time ade.
Takt Time in. 1 unidade S
Take Time ir
polipropileno H193=3.900 Kg mensal
M f £ polipropileno BC818 = 2.125 kG f /
EXTRUSAO
TECELAGEM
Trama s e LAMINADORA
@ (x 3/dia) ~ -
9 <o [1]
CIT = 30 min OL H' [ e
L =52.900 Kg - pe— CIT = 933,33 min. @E'H_ CIT = 46,66 min
/érm Flbnllaante = 1§§2Ké S/U =45 min Nt S/U=15 min & S/U =30 min.
orante Branco = o e 1182 @in Gamezas - 5.25 min,
S =180 min. (seg.)| ke |imspemeoswima] g, Tumos = 3 it [impors 657 ) uaid Tumos = 1 Tumo
- " | descamemer- 775 @in. obinzs S inas
Tumos = 3 R Scap=1.176a% | = o) e Scrap = 14.411% 0 St
Saan=22070% s Rework = 0 Rework = 0,00% I . e I
Rework = 0 Uptime = 53,79% Uptime = 61,39%
Uptime = 90,48% f——— cido laminado 60
ptime o e Avail = 220,7 min./dia I - 350000 l = I
Avail=1274,1 = ]
min/dia |
Lead Time - Estoque ‘bobina.
0,0000000 dias 1
0,00 dias 0,00 dias ‘Tempo de Processamento
30,00 minutos 46,66 minutos 109,99 minstos
polipropilenc | Antifibrilantz]  Corante
215,570023 Kz | 3,863740 Kz | 2,620237 Ke|

Trama Branca Leve

Extrusora Tecelagem Laminacdo ‘bobina padri
JORNADA 21,2 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horas/dia 3500 metros
RECURSOS 1 RECURSOS B RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 21,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3,7 horasidia
FAMILIA | 2,4679 horasidia FAMILIA 1 1,4209 horas/dia FAMILIA 1 04275 horasidia
FAMILIA 1 2,4679 horasidia FAMILIA 1 1,4209 horasidia FAMILIA | 0,4275 horasidia

Mat. Prima  insumo Consumo
ipropileno - PP 97,08%
Anti Fibrilante 174%

Corante Branco - pigmento | 1,18%

[ 100.00% |
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 2



familia 2
dimensdes

prc;da;rtn;?ada largura | comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal ler;?otaag?;;z pj;;?nnjagﬁ;a
AGE 0211 60 cm 105 cm 1,260 met quad 1176000 met quad 4 56% 1.23%
AGE 0311 60 cm 105 cm 1,260 met quad 27300,00 met quad 10.58% 2.86%
AGE 0411 65 cm 85 cm 1,105 met quad 7366,67 met quad 2.86% 0.77%
AGE 0511 65 cm 105 cm 1,365 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
AGR 0611 60 cm 105 cm 1,260 met quad 0,00 met quad 0.00% (0.00%
AGE 0711 60 cm 105 cm 1,260 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
AGE 05811 50 cm 80 cm 0,800 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
AGE 0911 50 cm 80 cm 0,800 met quad 400000 met quad 1.55% 0.42%
AGE 1011 60 cm 90 cm 1,080 met quad 10800.00 met quad 4.19% 1.13%
EBL 027-2 60 cm 105 cm 1,260 met quad 24360,00 met quad 9.44% 2.55%
EBL 072 50 cm 90 cm 0,900 met quad 3000,00 met quad 1.16% 0.31%
EBL 1074 60 cm 105 cm 1,260 met quad 12600,00 met quad 4 88% 1.32%
EBL 1255 60 cm 105 cm 1,260 met quad 400,00 met quad 0.16% 0.04%
EBL 1461 60 cm 105 cm 1,260 met quad 15120,00 met quad 5.86% 1.58%
EBL 1466 68 cm 110 cm 1485 met quad 1584000 met quad 6.14% 1.66%
EBL 1467 60 cm 105 cm 1,260 met quad 1554000 met quad 6.02% 1.63%
EBL 287 60 cm 95 cm 1,140 met quad 3800,00 met quad 1.47% 0.40%
EBL 449 60 cm 105 cm 1,260 met quad 2604000 met quad 10.09% 2.73%
EBL 454-1 55 cm 85 cm 0,935 met quad 623333 met quad 242% 0.65%
EBL 665 60 cm 105 cm 1,260 met quad 5040,00 met quad 1.95% 0.53%
EBL 203 55 cm 95 cm 1,045 met quad 15675,00 met quad 6.08% 1.64%
EEL 911 60 cm 95 cm 1,140 met quad 5320,00 met quad 2.06% 0.56%
EBL 912-1 65 cm 105 cm 1,365 met quad 13650,00 met quad 5.29% 1.43%
EBL 993 65 cm 105 cm 1,365 met quad 1137500 met quad 4 41% 1.19%;
FRIO111 60 cm 95 cm 1,140 met quad 2280000 met quad 8.84% 2.39%
EBL 134 55 cm 95 cm 1,045 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
MEDIA TOTAL 100,00% 27.02%

98.65 cm 1,176 met quad 258020,00 met quad
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Meés referéncia Junho
Processo residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fabrica Producio fabrica | % sobre producio
extrusdo 27.02% 45358 Kg 167900 Kg 7607600 Kg 221%
tecelagem 27.02% 12400 Kg 45500 Kg 709380,20 met quadr 1.18%
laminacio 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 1007500 Kg 0.00%
Refilo 0,00% 0,00 Kg 000 Kg 546357 unidades 0.00%
Thunder 1.75% 1635 Kg 936,00 unidade 36033925 metros 0.26%
Padane 1.75% 1635 Kg 936,00 unidade 36033925 metros 0.26%
Chinesa 0,00% 000 Kg 0,00 unidades | 244546.00 unidades 0,00%
Chinesa 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 244546.00 unidades 0,00%
TOTAL 0,00%
Supra 27.02% 741,56 Kg 274500 unidades | 12372300 unidades 225%
Supra 27.02% 10,00 Kg 3700 Eg 12372300 unidades 0.46%
TOTAL 2.71%
Taubaté 0,00% 000 Kg 0,00 unidades | 224573.00 unidades (0.00%
Taubaté 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 224573.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
WVitra 27.02% 16128 Kg 597.00 wndades | 27878500 unidades 022%
Witra 27.02% JLO9 Eg 11510 Kg 278785.00 midades 0.64%
TOTAL 0,86%
| corte box 0,00% 000 Kg 0,00 Kg 546357 unidades (0.00%
Demanda da familia 258020.00 met quadr
bobina padrio (m) 3500 preencher
Demanda Total 955095.82 met quadr
gramatira média da familia | 00550 Kg / met quad tecelagem
gramatura média da famiha | 0.0700 Kg / met quad acabamento formula
péso médio por unidade 006 Kg tecelagem
péso médio por umdade 0,08 Kg acabamento
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Processo extrusio Data [ 2mo0m1 |
Miquina extrusora
Nimero 1
[ Matéria prima dade | [ unidads [ Total |
| Polipropileno - PP | 1786 | sacos | 23,00Kg | 4463000Kg |
Insumos quantidade embalagem unidade Total
Anti Fibrilante 71 33005 25.00Kg
Corante Branco 29 sacos 25.00Kg
Dados de processo

O intervalo de tempo definido como tempo de ciclo representa 1 tirada da maquina (nimero de tubetes)
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (fubetes) e a finalizagio
4o .

Corante Brancoe - pigmento

100,00%

das rocas
[ Tempo de tirada I idade de rocas| Kg de fita |
| 30,00 minutos | 97 | 90,00 Kg |
Considerando més de Junho 2011 p/ analise ‘
C/'T - Trama 30,00 minutes
C/T - Total 30,00 minutos
Trama leve branca 90,00 Kg
&0 Kg de fita a cada 30 minutos
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis Dias disponiveis Total horas
3 8 19 436,00 horas
3 4 4 48,00 horas Nimero miq_|
Total 504,00 horas/més 1 |
Paradas Prog. o Horas
Refeigio 0 Horas/més
Total Par. o Horas'més
Parad. N Prog 48 Horas'més
(uptime?s) Més 032%
x(uptime%) Mes 90,48%
% refugo 2.21%
x(1-ref.%) 97,79%
% retrabalho 0,00%
x(l-retrabalho%) 100,00%
Tempo de liberagio da maquina 45,00 min,
Tempo aguecimento (segunda feira) 180,00 min,
Setup Mes Lib. Maq. + Aquee. Mg, 13,00 Horasimés
Setup Més 900,00 min/'més
Meédia Setup Més 42,86 min/dia
Ayail 504,00 Horas/més
Avail 30240 min/més
Avail medio 1440 min/dia
Taxa Avail Liquido min/dia
Taxa Bruta de Fluxo Tiradas/dia
Taxa Liquida de Fluxo Tiradas/dia
3693,74 Keg/dia
T7563.49 Kgmeés
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado [ quantidade Tubstes |
Trama leve branca | seses0Ke 398735 tubstes |
nbmero de fitas | 97
TRAMA BRANCO PESADO
Mat. Prima e insumo Consumo
Polipropilens - PP 97.30%
Anti Fibrilante 0.78%

Apéndices — 251



Tecelagem

[ Processo | | Data 28/09/11

[ Magquina | Tear |

| Nimero | 12 |

[Sub produto precedente] quantidade | embalagem | unidade | Total

| Tramalevebranca | 38 [ sacos | 17,65Kg | 67070Ke
]

[trama - 23 tubetes por saco em média
Dados

1bobina por tear a cada 933,33 minutos.

Para a familia 02 no periodo considerado é utilizado apenas 3 teares. Bobina para laminar de 60 cm.
Velocidade do tear=3.75 m/minuto (Bobina padrio média @ 3500 metros) & 3500 m /3,75 =933 33 min.

Nimero de bobinas | média em metros |

) | 350000 metros |

cc‘;_"“"m""“ ﬂ“;j‘;"';;“:l:“ em processo 3 bobinas (3 * 3500 = 10500) ‘
Disponibitidade 21 diasimes
Turnos Horas disponiveis| _Dias disponiveis Total horas
3 s 19 436,00 horas
3 4 4 18,00 horas
Total 50400 horas/més Nimero miq
Total 2520,00 horas/més [
Paradas Prog, 0 Horas
Refeigio 2 Horasmés
Total Par. 1 Horasmés
Parad. N Prog 30 Horas/més
Ineficizncia do tear 4000% més de junho (fodos os teares)
s{uptime¥s) Més 621% troca de anel
({uptim %) Mes 53.79% tempo médio
% refugo 118%
(Lrel.%) 9882%
% retrabalhio 0,00%
(L retrabalhio) 100,00%
Tempo Setup 15,00 min
Serup Meés 01 Horasimés
Setup Ms 42,50 min/més
Media Setup Mes 202 mindia
Arail 483,00 Horas/més
Avail 28980 min/més
Avail medio 1380 win/dia
Tasa Awil Liguido 7336 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 275083 metros/dia
TaxaLiquidadeFluxo | 274324 metros/dia
63094,63 metros/més
Estogue sub produto gerado Consumo - Trama e Urdume por tear
N Bobina em estoque | Metragem tamanotesr | 106554 [ Ks
24811 3170 trama na gaiola_| 1155 | Ke
28311 362 o padio de bobina = 3500 metros
23711 4191
23211 3330
fitas o tear (trama) 6 mimero
largura do tecido 10cm
largusa da fita 3,60 milimetro
fitas na gaiola 333,3333333
margem de seg. 10,00%
fitas na gaiola 366,6666667
consumo de trama leve brancana gaiola | 009 gim
consumo de trama leve brancano tear | 501 g/m
[ tramanotear 106,55 kg
| tramana gaiola 11550 kg
Media 3578
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Para a familia 02 no periodo

iderado € utilizado o

de laminacio. Bobina branco para laminar de 60 cm.|
Velocidade do = 73 m/minuto (Bobina padrio media = 3500 metros) = 3500 m/ 73 = 46,66 min.
1 bobina por tear a cada 46,66 mimutos.

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |

CT 46,66 min‘bobina/'maquina |
Disponibilidad 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
1 8 19 152,00 horas
1 4 4 16,00 horas
Total 168,00 horas'més Nimero mdg.
Total 168.00 horas'més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horaz/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 20 Horas'més
Ineficiéncia da laminad 15,00%
x(uptime?s) Més 13,61%
x(uptime) Més 61.39%
% refugo 0.00%
x(1-ref.%) 100,00%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 30,00 min
Setup Més 10,00 Horazsimés
Setup Més 600,00 min'més
Média Setup Més 18,57 min/dia
Avail 147,00 Horas/meés
Avail 8820 min/més
Avail medio 420 min/dia
Taxa Avail Liguido 157.9 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1934205 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 17198,89 metros/dia
39557437 metrosimés
Estoque sub produto gerado
" Bobina em estoque Tletrag:
—_— pLEY]
Média L
Nimero de bobinas média em metros
0,82 3500,00 metros

Processo i i Data [ 2s09i1
MEquina laminadora
Nimero 1
Sub produte edente dade unidade
Polipropileno H103 0 s3cos 25,00Kg
. . Niimero das
Polipropileno BC318 0 sacos 25,00Kg bobinas
‘bobina de tecido 607 bobina 330000 metros | 017 bobinas | ----—o--eee
bobina de tecido 3933 bobina 3500,00 metros 2386/11
bobina de tecido 4040 bobina 33500,00 metros 236711
bobina de tecido 623 bobina 3300.00 metros 239211
‘bobina de tecido 737 ‘bobina 33500,00 metroz e
bobina de tecido 3218 bobina 33500,00 metros 2366011
Dados de processo [ bobinas [ 3.76 bobinas
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Processo impressio [ Data [ 280911
Maquina Thunder COMAT
Numero 1
[Sub produto precedente | guantidade [ unidade [ unidade I Total
Eobinas brance 0 | umidade | 350000metros | 000 met

Dados de processo

Cada bobina impressa b velocidade média impressora (@ 60 m/min. Bobina padrio média = 3300 metros.
C/T = 3300/ 60 = 58,33 minutos
1 bobina impressa a cada 58,33 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

C/T 58.33 minutes
Bobina impressa - 3500 metros de bobina a cada 58,33 minutos [ padrio [ 3500,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis Dias disponiveis Total horas
1 s} 19 219,46 horas
1 [ 4 24,00 horas Nimero mag
Total 243 46 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 1] Horas/més
xfuptime®a) Mas 2.70% impressio no més T20678,50 mt
x(uptime o) Més 97,30% bobinas 2035,5081429
%0 refugo 0,530% duas impressoras 0.064294643
x(1-ref.%0) 99,470 residuo 0,0312%
% retrabalho 0.,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 360,00 min
Setup Mes 36,00 Horas/més
Setup Meés 2160,00 min‘més
Meédia Setup Més 102,86 min/dia
Avail 222,46 Horas/més
Avail 133475 min/‘més
Avail medio 6355052381 min/dia
Taxa Avail Liguido 6152 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 3691385 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 30742,07 metros/dia
T07067.50 metros/més
Estogue sub produto gerado
Sub produto gerade quantidade medida padrio
Bobinas impressas 0,00 unidades 3500,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Eesiduo
1893 unidades com defeito de impressdo no corte costura
25,00% branco
473,73 branco
093 metros por unidade
430,0623 metros de branco
3500 bobina padrio (média) em metros
0.13 bobinas

Apéndices — 254



Processo impresséo | Data ‘ 28/09/11
Maiquina Padane
Namero 1
[ Sub produto precedente | guantidade unidade [ unidade I Total
[ Bobinas branco | 0 [ unidade | 350000metros | 0.00 met
[Dados deprocesso |
Cada bobina impressa b velocidade média impressora @ 100 m/min. Bobina padrio média = 3300 metros.
C/T=3300/ 100 = 33 minutos
1 bobina impressa a cada 35 minutos
‘Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |
CT [ 35,00 minutos [
Bobina impressa - 3500 metros de bobina a cada 35 minutos [ padrio [ 3500,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis Dias disponiveis Total horas
1 8 19 152,00 horas
1 4 4 16,00 horas Nimero maq.
Total 168.00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 48 Horas/més
w(uptime?t) Més 32.63% impressio no més 720678.50 mt
x(uptime %) Més 67,3500 bobinas 2059081429
o refugo 0.00%% duas impressoras 0,169196429
x(1-ref. %) 100,00%0 residuo 0.0822%
U4 retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 360,00 mi1.
Setup Més 36,00 Horas/més
Setup Més 2160.00 min/més
Média Setup Més 102,86 min/dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 8820 min/més
Avail medio 420 min/dia
Taxa Avail Liguido 2829 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 2828571 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 18000,00 metros/dia
A78000,00 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Bobinas impressas 0,00 unidades 3500,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo
1893 unidades com defeito de impressio no corte costura
23,00% branco
473,15 branco
0,95 metros por unidade
4500625 metros de branco
1330 bobina padrio (media) em metros
034 bobinas
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[ Processo I cotte costura ] [ Data [ 2809711 ]
| Maquina | Chinesa |

[ Nimero [ 1 |

[ Sub produto precedente | quantidade [ unidade [ unidade | Total

[ Bobinas branco [ unidade | 3500.00 metros | 0.00 met

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 19 m/min. Bobina padrio média = 3500 metros. Unidade 1 mt
C/T=3300/1/19= 13421 minutos
1 bobina cortada a cada 184 21 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

cT 18421 minutos
Bobina corte costura - 3500 metros de bobina a cada 184.21 mimutos | padrdo [ 3500,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304,00 horas
2 4 1 32.00horas | Nimeromig |
Total 336,00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeiciio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 8 Horas/més
s(uptime?s) Més 2.34%
s(uptime%) Mas 97,46%
0 refugo 0,00%
x(1-ref.%) 100,00%
% retrabalho 0.00%
x(1-retrabalho®) 100,00%
Tempo Setup .00 min.
Setup Mes 15,30 Horas/més
Setup Més 018.00 mity'més
Média Setup Més 43,71 min/dia
Avail 315,00 Horas/més
Avail 18900 min/més
Avail medio 00 min/dia
Taxa Avail Liquido 8771 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 16665.76 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 15835.19 metros/dia
33253895 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Bobinas corte costura 0,00 unidades 3300,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 1343 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
156.8 kg residuo apontado 25.00% branco
25.00% familia brance 02 33575 branco
9.2 kg residuo do branco 1,05 metros por unidade
07 kg/m* 3525375 metros de branco
360 m 3500 bobina padrio (m2dia) em metros
3 bobinas 0.10 bobinas
RETRABALHO
8788 unidades com defeito de costura no corte costura
25.00% branco
2197 brance
1.03 metros por unidade
2306,85 metros dz branco
3500 bobina padrio (média) em matros
0.66 bobinas
0.73%
Residuo
023 Bobinas |
9027 Bobinas | 0.26%
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[ Processo [ cofte costura ] [ Data [ 280911 ]
[ Magquina I Supra |

[ Numero [ 1 |

[ Sub produto precedente | quantidade [ unidade [ unidade [ Total

| Bobinas marrom 0 [ unidade | 350000 metros | 0.00 met

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 17 m/min. Bobina padrio média = 3500 metros. Unidade 1 mt
C/T =3300/1/17= 203,88 minutos
1 bobina cortada a cada 205 88 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |

cT 205,88 mimitos
Bobma corte costura - 3500 metros de bobma a cada 205,88 mimutos | padrio [ 3300,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304,00 horas
2 4 1 32,00 horas | Nomeromig |
Total 336,00 horas'més 1 |
Paradas Prog. 0 Horas
Refeiciio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas'més
Parad. N Prog 104 Horas/més
wfuptime?s) Més 33.02%
x(uptime %) Més 66,9800
%0 refugo 2,71%
x(1-ref. %) 97,2006
% retrabalho 0,00%
x(1l-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 mif.
Setup Més 15,50 Horas/més
Setup Més 018.00 mit1/més
Média Setup Més 43,71 min'dia
Avail 315.00 Horas/més
Avail 138900 min/més
Avail medio 00 min/dia
Taxa Avail Liquido 586,5 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 970.81 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 122766 metros/dia
193780,76 metros/més
Estogue sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrdo
Eobinas corte costura 0,00 unidades 3500,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 2755 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
37 kg residuo apontado 25.00% branco
25,00% familia branco (2 688,75 branco
25 kg residuo do branco 105 metros por unidade
07 kg/m* 7231875 metros de branco
132.1428571 m* 3500 bobina padrio (média) em metros
03 bobinas 021 bobinas
RETRABALHO
6541 unidades com defeito de costura no corte costura
23 00% branco
163325 branco
L0 metros pot uridads
1717.0125 metros de branco
3500 bobina padrio (média) em matros
049 bobinas
021%
Residuo
024 Bobinas |
23754 Bobinas | 0,10%

Apéndices — 257



[ Processo I corte costura ] [ Data [ 280811 ]
| Maquina | Taubaté |
[ Nimero [ 1 |
[ Sub produto precedente | quantidade | unidade | unidade | Total |
| Bobinas marrom | [i] | unidade | 350000 metros | 0.00met |

Dados de processo

‘Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 19 m/min. Bobina padrio média = 3500 metros. Unidade 1 mt
C/T=3500/1/19= 18421 minutos
1 bobina cortada a cada 134,21 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise
C'T 18421 minutos
Bobma corte costura - 3500 metros de bobina a cada 18421 minutos | padrio [ 3300,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 19 304,00 horas
2 4 1 32.00horas | MNimeromsg. |
Total 336,00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 8 Horas/més
w(uptime¥s) Més 2.54%
x(uptime%0) Més 97.46%
9% refugo 0,00%0
x(1-ref.%0) 100,00%%
% retrabalho 0.00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 mif.
Setup Més 13,30 Horas/més
Setup Més 918,00 min/més
Meédia Setup Més 43,71 min/dia
Avail 315,00 Horas/més
Avail 18900 min/més
Avail medio 00 min/dia
Taxa Avail Liquido 8771 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 16665,76 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 15835,19 metros/dia
332538,95 metros/més
Estogque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Bobinas corte costura 0,00 unidades 3300,00 metros
Total em mefros 0,00 metros
Residuo a7 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
439 kg residuo apontado 25.00% branco
25,00% familia branco 02 24475 branco
10.975 kg residuo do branco 105 metros por umidade
0,07 kg/m® 2569875 metros de branco
156,7857143 m* 3500 bobina padrio (média) em metros
0.04 bobinas 007 bobinas
RETRABALHO
4860 unidades com defeito de costura no corte costura
23.00% branco
12225 branco
103 metros pot umidads
1283 625 metros de branco
3300 bobina padric (média) em metros
037 bobinas
0.15%
Residuo
011 Bobinas |
23754 Bobinas | 0.05%
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[ Processo I corte costura ] [ Data [ 280511 1]
| Maquina I Vitra |

[ Numero [ 1 ]

[ Sub produto precedente | quantidade | umidade | unidade | Total

[ Bobinas marrom [ unidade | 350000 metros | 0,00 met

Dados de processo |

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 20 m/min. Bobina padriio média = 3500 metros. Unidade 1 mt
C/T=3500/1/20= 175 minutos

1 bobina cortada a cada 173 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |

cT 175.00 minutes
Bobina corte costura - 3500 metros de bobina a cada 175 mimitos | padrio [ 3500,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis |Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304.00 horas
2 4 1 32,00 horas | Nimeromig. |
Total 336_00 horas/més 1 |
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 0 Horas/més
x{uptime?s) Més 0.00%
x(uptime o) Més 100,00%
%0 refugo 0.86%0
x(1 ref.0%) 99,14%
% retrabalho 0,00%
x(l-retrabalho%) 100.00%
Tempo Setup .00 min.
Setup Més 1530 Horas/més
Setup Més 518,00 mifi/més
Meédia Setup Més 43,71 min/'dia
Avail 315,00 Horas/més
Avail 18900 min/més
Avail medio 00 min/dia
Taxa Avail Liquido 8923 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 17846.01 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 16971,72 metros/dia
35640618 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Eobinas corte costura 0,00 unidades 3500,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 504 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
1151 kg residuo apontado 25.00% branco
25.00% familia branco 02 1485 branco
28.775 kg residuo do branco 1,03 metros por unidads
.07 kg/m* 155925 metros de branco
4110714286 m* 3300 bobina padrio (média) em metros
10 bobinas 0,04 bobr
REIRABALHO
6210 uridades com defeito de costura no corte costura
23.00%
13325
1.05
1630.135
3300
047
020%
Residuo
014 Bobinas ]
2375 Bobinas | 0.06%

Apéndices — 259



base 1 hora - Takt time (min) * 60

Migquina Takt de demanda Takt de processo
extrusdo 0.06 0,02
tecelagem 0.06 0,03
laminagdo 0,06 0,01
Thunder COMAT 0.06 0,01
Padane 0.06 0,01
Chinesa 0,06 0,02
Supra 0.06 0,02
Taubaté 0.06 0,02
Vitra 0,06 0,02
Processo Extrusdo
[of Trama Urdume
velocidade da maquina 260 metros/minuta 260 metros/minuto
péso tubete 0,942 gramas 1.233 gramas
da fita por tubete 10397, metros 13412, metros
mimero de tubetes por tirada 97 piimero de tubetes | 121 niamero de tubetes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 59 minutos
disponibilidade 1274,10 minutos 1274,10 minutos
Niimero de tiradas 31 tiradas 21 tiradas
Nimero de tubetes por dia 3007 tubetes 2341 tubetes
corte costura tipo de saco processo observacio
chinesa convencional quente pode cortar o laminado
supra laminado frio
taubaté convencional quente pode cortar o laminado
vitra convencional laminado frio/quente

1 unidade 1,26 met quad medida do saco da familia
demanda mensal niimero de dias /més |  demanda didria largura comprimento | metros pordia | Takt Time |
238020 met quad 21 12287 met quad 60 em 105 em 10239 metros 0,0601 min. |
Processo dqui i total unidade
extrusdo extrusora 1 7736848 Kg 7756849151 Kg/més
tecelagem Tecelagem 3 63094,63 metros 313473,1326 metros/més
laminagd Laminad 1 39357437 metros 393374.3678 metros/més
impressio Thunder COMAT 1 70706750 metros 707067 4957 metros/més
impressio Padane 1 378000,00 metros 378000 metros/més
corte costura Chinesa 1 33233895 metros 332338,9301 metros/més
cofte costura Supra 1 193780,76 metros 193780,757 metros/més
cofte costura Taubaté 1 332338,93 metros 3325389501 metros/més
corte costura Vitra 1 336406,18 metros 336406.1832 metros/més
Processo diaria unidade Demanda unidade Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusdo 1222629.27 cap. met. metros/dia 10239 metros/dia 0,0230 minutos. |21,24 hrs/dia| 55448,03853
tecelagem 13022,33108 metros/dia 10239 metros/dia 0,0313 min. 12,23 hrs/dia| M307.17246
laminagio 1883687466 metros/dia 10239 metros/dia 0.0144 min. 430 hrs/dia | 1793388062
impressio 3366988073 metros/dia 10239 metros/dia 0,0182 min, 10,25 hrs/dia | 3206655303
impressdo 18000 metros/dia 10239 metros/dia 0,0163 min. 4,71 hrs/dia | 728574
cofte costura 15833,1881 metros/dia 10239 metros/dia 0.0582 min. 14.62 hrs/dia| 1508113152
corte costura 9227,655093 metros/dia 10239 metros/dia 0,0667 min. 9,78 hrs/dia | 8768.24246
corte costura 13833,1881 metros/dia 10239 metros/dia 0,0382 min. 14,62 hrs/dia| 03113162
corte costura 16671,72301 metros/dia 10239 metros/dia 0.0552 min. 14 87 hrs/dia| 1616354572
Familia ‘bobina padrio
2 3300 a cada 0.0601 hd a nec. de 1.05 metros
Consumo - Trama e Urdume por tear
106554 [ Kg
1155 [ Kg
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 3



Apéndices — 265

familia 3
dimensdes
produtos da largura | comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal porcentagem em | porccentagem da
familia relacdio a familia | demanda total
AGR 0111 30 cm a0 cm 0,300 met quad 213333 met quad 34.53% 0.22%
AGR 1111 60 cm 105 cm 1.260 met quad 294000 met quad 47 59% 0.31%
CONS 0111 60 cm 105 cm 1,260 met quad 420,00 met quad 6.80% 0.04%%
MAS 0311 60 cm 105 cm 1.260 met quad 84.00 met quad 1.36% 0.01%
WAL 0111 30 cm 60 cm 0,600 met quad 600,00 met quad 0.71% 0.06%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
MEDIA TOTAL 100,00% 0.65%
91.00 cm 1,036 met quad 6177.33 met quad




Meés referéncia Junho
Processo residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fabrica Producdo fibrica | % sobre producio
extrusdo 0,65% 10,86 Kg 167900 Kg 7607600 Kg 221%
tecelagem 0.65% 297 Kg 45900 Kg 709380.20 met quadr 1,18%
laminagdo 0.65% 939 Kg 145200 Kg 1007500 Kg 1441%
Refilo 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 546357 unidades 0.00%
Thunder 0,00% 0.00Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0.00%;
Padane 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0,00%
Chinesa 0,00% 0.00Kg 0,00 mnidades | 24454600 unidades 0.00%;
Chinesa 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 244546.00 unidades 0,00%
TOTAL 0,00%
Supra 0.65% 1775 Kg 274500 unidades | 12372300 unidades 2.44%
Supra 0.65% 024 Kg 37.00 Eg 12372300 unidades 0.52%
TOTAL 2.06%
Taubaté 0,00% 0.00Kg 0,00 midades | 22457300 unidades 0.00%5
Taubaté 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 224573.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Vitra 0.65% 386 Kg 597.00 wnidades | 27878500 unidades 0.24%
Vitra 0.65% 0,74 Kg 11510 Kg 278785.00 mmidades 0.72%
TOTAL 0,96%
|+:nm=_ box 0,00% 0.00Kg 0,00 Kg 546357 unidades 0.00%5
Demanda da familia 6177.33 met quadr
bobina padrio (m) 3500 preencher
Demanda Total 955095,82 met quadr
gramatra média da familia | 00550 Kg / met quad tecelagem
gramatura média da famiha | 0,0700 Kg / met quad acabamento formula
péso médio por unidade 006 Kg tecelagem
péso médio por umdade 007252 Kg acabamento
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Processo extrusdo | Data | 2710411 ‘
Magquina extrusora
Namero 1
| Matéria prima ‘ guantidade | embalagem | unidade | Total ‘
| Polipropilenc - PP | 2649 | sacos | 25,00 Kg | 6622500Kg |
Insumos quantidade embalagem unidade Total
Anti Fibrilante 9 5acos 25.00Kg 197500 Kg
Corante Branco 26 sacos 2500Kg 650,00 Kg

Dados de processo

O intervalo de tempo definido como tempo de ciclo representa 1 tirada da maquina (mimero de tubetes)
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (tubetes) e a finalizagdo
do preenchimento das rocas

[ Tempo de tirada I idade de rocas | Kgdefita |
| 30,00 mi | 97 | %000Kg |
Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |
C/T - Trama 30,00 minutos
C/T-Total 30,00 minutos
Trama leve branca 20.00Kg
80 Kg de fita a cada 50 minutos
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 8 19 436,00 horas
3 4 4 48,00 horas Niimero maq
Total 504,00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigéo 0 Horas/més
Total Par. 0 Horas/més
Parad. N Prog 48 Horas/més
x(uptime?s) Més 9.52%
(uptime %) Més 90,48%
%9 refugo 2.21%
x(1-ref. %) 97,79%
% retrabalho 0,00%
x(1l-retrabalho%) 100,00%
Tempo de liberacio da mdq 45,00 mir.
Tempo aquecimento (segunda feira) 130,00 mit1.
Setup Mes Lib. Mag. + Aquec. Maq 15,00 Horas/més
Setup Més 200.00 min‘més
Média Setup Més 42,86 min/dia
Avail 504,00 Horas/més
Avail 30240 min‘més
Avail medio 1440 min/dia
Taxa Avail Liquido 12741 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 4247 Tiradas/dia
Taxa Liquida de Fluxo 41,04 Tiradas/dia
693,74 Kg/dia
77568,49 Kg/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade Tubetes |
Trama leve branca 0,00Kg 0,00 tubetes |

numero de fitas 97
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Processo Tecelazem Data | 271011 |
Magquina Tear
Nimerg 12
Sub produto precedente quantidade embalagzem unidade Total
Trama leve branca 35 Sacos 1763 Kz 970,75 Kg

|tra.m:1 - 23 tubetes por saco em média

Dados de processo |

Para a familia 02 no periodo considerado & utilizado apenas 3 teares. Bobina para laminar de 60 cm.
Velocidade do tear= 3,73 m/minuto (Bobina padrio média @ 35300 metros) & 35300 m /3,73 =933 33 min.
1 bobina por tear a cada 933,33 minutos.

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

em processo 3 bobinas (3 * 3500 = 10500)

CT | 933,33 min'bobina‘'maquina
Dizponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 g 19 456,00 horas
3 4 4 43.00 horas
Total 504,00 horas/més Nimero maq.
Total 4536,00 horas/més 9
Paradas Prog. 0 Horas
Eefeicdo 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog a0 Horas/més
Ineficiéncia do tear 40,00%g més de junho (todos os teares)
xfuptime®s) Més 621% troca de anel
x(uptime%0) Més 53,79% tempo médio
%4 refugo 1.18049
x(1-ref. %0) 08,8200
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 15,00 mitl
Setup Mas 0.71 Horas/més
Setup Més 4250 mit1'més
Meédia Setup Més 2,02 mit1/ dia
Avail 493 040 Horaz. ' mes
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[ Processo [ Laminagio | Data 0410111
[ Miquina | Taminasor | [amingioor ]
I Nomero | 1 |
Sub produto precedente quantidade embalagem unidade Total custo RS/Kg sem imp. | Valor do inventirio %
Polipropileno H103 104 sacos 25.00Kg 260000 Kz RS 394 R 00
P 818 163 s 25.00Kg 2075,00K; | Numero das bobinas| FS 407[ RS 165853
obina de tecido 518 o 500,00 meiros J6bobinas | - RS 26803
obina d fecido o 500.00 mefros obinas
obina de fesido o 500.00 mefros obinas
obina de fecido ol 500.00 mefros obinas
obina de tecido ol 500,00 metros obinas
obina o o 500,00 metros obinas
Dados de processo [ bobinas 26 bobinas Mat. Prima e ins. Consumo
Para a familia 04 no periodo considerado & Uiizado o processo G laminagho. Bobina branca = 80 cm < 83 cm. Polipropileno H103
Velocidade do = it it rio média = 3500 3500 m / 68 = 51,47 min. Polipropileno BC318
1 bobina a cada 51,47 minuos. 0.00%
Consk & de Junho 2011 pl analise ] consumo | 2 bobinas G f=cidos com medida diferente
T STA7 minbobmamaquna | o que uiiliza aié {rés (ocidos.
Disponibilidade 21 diasimés tecido medida
Turnos Horas disponireis | Dias dispon; Total horas L10 80cm 02 lateral
1 8 19 152,00 horas L2 §5cm L fundo
1 [ 4 16,00 horas Nimero miq, total em met porbox | 528 comprimento
168,00 horas/més. 1 81 farguza
Paradas Prog. 0
Refeicio 21 o
Total Par. 21 H Li2 - Funde
S
Parad. N Prog 20 5
Ineficiéncia da laminadora | 25,0000% ~
s(uptime?s) M 13,6054% -
‘x(uptimedt) Mes 61,3946%
% refugo 144119%
x(l-ref%). 85.5881%
% retrabalho 0,0000% L10 80 altura
s(1-retrabalho) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 30,00 min laterais
Tempo Setup (troca fita) 10,00 ‘min
Setup Més 15,83 Horas mé 78 largura
Setup Més 830,00 ‘minmés
Média Sectup Mes. 395 ‘mindia A
Avail 147,00 Horas/més Ei L10- Lateral
Avail 8820 min/més S| vistadecima
Avail medio 12000 minidia o
Taxa Avail Liquido 2207 min/dia -
Taxa Bruta de Fluxo 1500743 metros/dia
Taza Liquida de Fluxo 1231978 metrosidia
28335498 metrosimés
Estoque sub produto gerado
" Bobina em estoque Metragem
1 2553
i 2135
Média 4688
Nimero de bobinas | médiaem metros |
134 | 3500.00 metros_|
consumo da para uma velocidade de 80 metros / mimitos ]
Consome em kg
kg ‘material [ Residuo pesado |
50 HI03 | terzada | produgio | Total |
14 BC 818 [ es ] 9,23 | 15,63 |
035 Corante Branco)
6435
tempo de consumo
minutos
32
Residuo caleulado  |com a velocidade de 80 mimin o consumo de material dusante 32 minutos foi 64.35 Kg da mistura com os componentes de acordo com a tabela. A partir de duas bobi-
113 |nas de 60 em de largura (2606/11 & 2660/11) com a deserigio 4o peso e metragem inicial & metragem e peso final foi caleulado a gramatura inicial, da lamina e final &
de acordo com sendo 0 consumo de 55 kg em 32 minutos. Como o consumo foi 64,35 2 perda é da or -
dem de 11,3 Kg contra 0s 15,63 obtidos na pesagem, ou seja, a perda foi maior em 38,132% devendo serinvestigado as causss dessa diferensa. "Rosca 33"
Bobina Largwa | Pesolc. | Memragemlnic. |MewragemF.| PesoFin Gramamada | Gramatuz | Gramatira
= ~ = Lamina inicial final
2606/11 60 2136 3477 3477 289 18,07 5119 69.26
2660/11 60 1674 2750 2750 012 1630 5073 67.03
Minutos Metros
ConumoemKz | 1292 | em 78 e roda 6227 79833 [ Velocidade | m/min
Consumo em Kg 530 | em 52 e roda 255467
| ConsumoKg /minuto | 165 |
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| Numero de bobinas

| média em metros |

| 1,02

| 3500,00 metros |

Processo Laminacio Data ‘ 271011
Magquina Laminad
Nimero 1
Sub produto precedente quantidade embalagem unidade Total
Polipropileno H103 211 sacos 25.00Ke 5275.00Kg
Polipropileno BCS18 o7 saces 25,00Kg 2425.00Ke | Nimero das
bobina de tecido 3386 bobina 3500,00 metros 1.02 bobinas
bobina de tecido 3214 bobina 3300,00 metros 0,92 bobinas 2386/11
bobina de tecido 3751 bobina 3500,00 metros 1.07 bobinas 236711
bobina de tecido 4311 babina 3500,00 metros 1,23 bobinas 2362711
‘bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido babina 3500,00 metros 0,00 bobinas 2366/11
Dados de processo bobinas 425 bobinas
Para a familia 03 no periodo iderado & utilizado o pr & laminagdo. Bobina branco para lamina)
Velocidade do = 75 m/minuto (Bobina padrio média @ 3500 metros) ® 3500 m / 73 = 46,66 min_
1 bobina por tear a cada 46,66 minutos.
[ Considerando més de Junho 2011 p/ analise |
| CT | 46,66 min bobina/maguina
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
1 8 19 152,00 horas
1 4 4 16,00 horas Nimere mdg.
Total 168,00 horas/més 1
Total 168,00 horas/més
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 20 Horas/més
Ineficiéncia da laminadoral 25,00%
s(uptime?s) Més 13.61%
s(uptime o) Més 61,39%
% refugo 14,41%
x{(1-ref.%) 85,5004
% retrabalho 0.00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 30,00 min
Setup Mes 10,00 Horas/més
Setup Mes 600.00 min‘més
Média Setup Més 2857 min/dia
Avail 147.00 Horas/més
Avail 8820 min/més
Avail medio 420 min/dia
Taxa Avail Liquido 220,7 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1655449 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 1441133 metros/dia
33146052 metros/més
Estoque sub produta gerado
N° Bobina em estoque Metrazem
2664/11 3570
2598/11 1995
2644711 4117
2642/11 3848
2645/11 4283
Total - 17813
Meédia 3562.6
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[ Processo | corte costura | Data [ 271011 ]
[ Maquina I Chiresa |

[ Nimmero | 1 ]

[ Sub produto precedente | quantidade I unidade unidade | Total |
| Bobmas brance | 0 | umidade 3500.00 metros | 000 met |
Dados de processo |

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 19 m/min. Bobina padrio média = 3500 metros. Unidade 1 mt
C/T=3300/1/19= 18421 minutos

1 bobina cortada a cada 134 21 minutos

Considerando més de Junho 2011

Ej[ama'lise

CIT 18421 mmutos
Bobina corte costura - 3500 metros de bobina a cada 18421 mimutos | padrio [ 3500,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304,00 horas
2 14 4 32,00 horas Nimero miq._|
Total 336,00 horas‘més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeiciio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 8 Horas/més
afuptime?s) Més 2.54%
x(uptime%0) Més 97.46%
%0 refugo 0,00%
x(1-ref.%) 100,00%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100.,00%
Tempo Setup 3,00 mifl.
Setup Mas 15,30 Horas/més
Setup Més 918.00 min/més
Media Setup Més 43,71 min'dia
Avail 315.00 Horas/més
Avail 13000 min/més
Avail medio 00 min/dia
Taxa Avail Liguido 8771 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 16665.76 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 15835.19 metros/dia
33253895 metros/mes
Estogque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Bobinas corte costura 0,00 unidades 330000 metros
Total em metros (0,00 metros
Residuo 1343 unidades com defeito de corte costura
10 corte costura
156.8 kg residuo apontado 23.00% branco
15,00% familia branco 33375 branco
39.2 kg residuo do branco 1.05 metros porumidade |
0.07 kg/m* 3523375 metros de branco
560 m" 3300 bobina padrio (média) em metros |
0,13 hobinas 0,10 bobinas
RETRABALHO
8783 unidadzs com dafeito de costura no corte costura
35 .00% branco
2197 branco
1.05 metros por utlidade
2306.85 metros de branco
3300 bobina padrdo (media) emmetros |
0.66 bobinas
0.73%
Residuo
023 Eobinas |
9027 Bobinas | 026%
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[ Processo I corte costura | [ Data [ 270041 1]
| Maquina I Supra |

[ Nuamero [ 1 |

[ Sub produto precedente | quantidade I unidade | umidade | Total

[ Bobinas marrom | 0 | umidade | 350000 metros | 0.00 met

Dados de processo |

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 17 m/min. Bobina padrio média = 3500 metros. Unidade 1 mt
C/T=3500/1/17=203,88 minutos

1 bobina cortada a cada 203,88 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |

C'T 205,88 minutos
Bobina corte costura - 3500 metros de bobina a cada 205,88 minutos | padriio [ 3500,00 metros
Disponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8§ 19 304.00 horas
2 4 4 3200 horas | Mimeromdg. |
Total 336.00 horas/més !
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 104 Horas/més
Wuptime¥s) Més 33.02%
S(uptime %) Més 66,0805
%0 refugo 2.96%
x(1-ref.%) 97,04%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100.00%
Tempo Setup 3,00 mir.
Setup Més 15,30 Horas/més
Setup Més 018.00 min/més
Média Setup Més 43,71 min/dia
Avail 315.00 Horas/més
Avail 18900 min/més
Avail medio 00 min/dia
Taxa Avail Liquido 5850 min/dia
Taxa Bruta de Fluxe 945.0. metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 201,8: metros/dia
19323938 metros/més
Estogue sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
EBobinas corte costura 0,00 unidades 330000 metros
Total em metros (0,00 metros
Residuo 2735 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
37 kg residuo apontado 25.00% branco
25.00% familia branco 02 688,735 branco
135 kg residuo do branco 1,05 metros por unidade
07 kg/m* 7231875 metros de branco
1321428571 m* 3500 bobina padrio (média) em metros
03 hobinas 021 bobinas
RETRABALHO
6341 unidades com defeito de costura no corte costura
23.00%
163535
1.05
17170125
3300
0.49
021%
Residuo
024 Bobinas |
237,54 Bobinas [ 0.10%
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[ Processo | corte costura ] [ Data [ 271011 ]
| Maquina | Taubate |
| Nimero | 1 |
[ Sub produto precedente | quantidade | unidade I unidade I Total |
[ Bobinas marrom | 0 [ unidade | 350000 metros | 000 met |

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 19 m/min. Bobina padrio média = 3500 metros. Unidade 1 mt
C/T=3300/1/19=184.21 minutos
1 bobina cortada a cada 184 21 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

cT 18421 minutos
Bobina corte costura - 3500 metros de bobina a cada 18421 mimutos | padrio [ 3500,00 metros
Disponibilidade 21 diasimés
Turnos Horas disponiveis |Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304.00 horas
2 1 4 32,00 horas | Nomeromig. |
Total 336,00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeiciio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 8 Horas/més
x{uptime?s) Més 254%
x(uptime %4) Més 97.46%
%6 refugo 0,00%%
x(1-ref %) 100,00%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 mif.
Setup Més 15,30 Horas/més
Setup Més 018.00 min/‘més
Meédia Setup Més 43,71 min/dia
Avail 31500 Horas/més
Avail 18000 min/més
Avail medio 00 min/dia
Taxa Avail Liguido 877.1 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 16665.76 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 1583519 metros/dia
332538.95 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Bobinas corte costura 0,00 unidades 3500,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 070 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
43,9 kg residuo apontado 25.00% branco
25.00% familia branco 02 24475 branco
10,975 kg residuo do branco 03 metros por unidade
0,07 kg/m* 25698735 metros de branco
1567857143 m* 3500 bobina padrio (media) em metros
0.04 hobinas 0,07 bobinas
RETRABALHO
4890 umidades com defeito de costura no corte costura
25,00% branco
12225 branco
05 met1os por unidade
1283625 metros de branco
3500 bobina padrio (média) emmetros |
037 bobinas
0.15%
Residuo
011 Bobinas |
237354 Bobinas | 0,05%
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[ Processo I cofte costura | [ Data [ 271011 ]
[ Maquina I Vitra |
[ Numero [ 1 |
[ Sub produto precedente | quantidade I unidade | unidade [ Total |
| Bobinas marrom | unidade | 350000 metros | 000 met |

Dados de processo

(Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 20 m/min. Bobina padeiio média = 3300 metros. Unidade 1 mt
C/T=3300/1/20= 173 minutos

1 bobina cortada a cada 173 minutos

cT

175,00 mmutos

Considerando més de Junho 2011 El[mm']ise

Bobina corte costura - 3500 metros de bobina a cada 175 mimutos

[ padrio [ 3500,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304.00 horas
2 4 1 32.00horas | Nimeromiq |
Total 336,00 horas/més 1 |
Paradas Prog. 0 Horas
Refeiciio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. NProg 0 Horas/més
x(uptime?s) Més 0.00%%
x(uptime %0) Més 100,00%
%o refugo 0.96%
x(1-ref %) 90,04%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 mif1.
Setup Mes 1530 Horas/més
Setup Mes 918,00 min/més
Média Setup Més 43,71 min/dia
Avail 315,00 Horas/més
Avail 18900 min/més
Avail medio 000 min/dia
Taxa Avail Liguido 891.4 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1782722 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 16952,93 metros/dia
356011.59 metros/més
Estogue sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Eobinas corte costura 0,00 unidades 33500,00 metros
Totzl em metros 0,00 metros
Residuo S04 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
1151 kg residuo apontado 23.00% brance
25,00% familia branco 02 1485 branco
28,775 kg residuo do branco 1,05 metros por unidade
07 Lg/m® 155925 metros de branco
4110714286 m* 3500 bobina padrio (média) em metros
10 bobinas 0.04
RETRABALHO
6210 unidades com defeito de costura no corte costura
25.00% branco
13523 branco
L0 metros por unidade
1630125 metros de branco
3300 bobina padrio (mediajemmetros 00 ]
047 bobinas
0.20%
Residuo
| 014 | Bobinas I
[ 23734 I Bobinas I 0.06%

Apéndices — 274



1 unidade 1.26 met quad medida do saco da familia
mensal mimero de dias / més didria largura | compri metros por dia ‘ Takt Time |
6177 met quad 21 204 met quad 60 cm | 105em 245 metros | 2,5058 min. |
Processo capacidade/ma capacidade total unidade
extrusdo extrusora 1 7756840 Kg 77368.49151 Kz/més
tecelagem Tecelagem 9 63094.63 metros 367831,6748 metros/més
laminagio Laminadora 1 331460,32 metros 3314603133 metros/més
corte costura Chinesa 1 332538,93 metros 33235389501 metros/més
corte costura Supra 1 193239.38 metros 193239.3761 metros/mes
corte costura Taubaté 1 332338,93 metros 332538,9301 metros/més
corte costura Vitra 1 356011,5% metros 3560115863 metros/més
Processo capacidade diiria unidade Demanda unidade Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusio 122262927 cap. met. metros/dia 245 metros/dia 0,023 min 21.24 hrs/dia | 5544203953
tecelagem 2704055594 metros/dia 245 metros/dia 0,028 min 12,25 hrs/dia | 2575291082
laminagio 1578383406 metros/dia 245 metros/dia 0.015 min 3.68 hrs/dia | 1503222231
cofte costura 15835,1881 metros/dia 245 metros/dia 0,058 min. 62 hrs/dia | 1508113152
corte costura 5201.875032 metros/dia 245 metros/dia 0,067 min. .13 hrs/dia | 8763530526
corte costura 13833,1881 metros/dia 243 metros/dia 0,038 min 14,62 hes/dia | \0s113152
corte costura 16952.93269 metros/dia 245 metros/dia 0,035 min. 14,86 hrs/dia| 1614565018
Familia hobina padrio
2 3300
Consumo - Trama e Urdume por tear
TEM 106,554 [ Kg
UFE | 135 | Ks
considerando o padriio de bobina = 3500 metros
a cada 2.5058 min. hd a nec. de 1.05 metros
base 1 hora - Takt time (min.) * 60
Miquina Takt de demanda Takt de processo
extrusio 251 0,02
tecelagem 251 0,03
laminacdo 251 0,01
Chinesa 251 0.02
Supra 251 002
Taubaté 251 0.02
Vitra 231 0,02
Processo Extrusdo
‘Componente Trama Urdume
locidade da ma 260 metros/minuto 260 metros/minuto
péso tubete 0,942 gramas 1,233 gramas
metragem da fita por tubete 10397.5 metros 154125 metros
niimero de tubetes por tirada 97 mimero de tubetes | 121 nimero de tubetes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 39 minutos
i ibilidade 1274,10 minutos 1274, 10 minutos
Niimero de tiradas 51 tiradas 21 tiradas
Numero de tubetes por dia 3007 tubetes 2541 tubetes
corte costura tipo de saco Processo ohservacdo
chinesa convencional quente pode cortar o laminado
supra laminado frio
taubaté convencional quente pode cortar o laminado
vitra convencional laminado frio/quente
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Takt Time

1.50

1.00
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0,00

Balanceamento mm Takt de processo
—Takt de demanda
extrusio tecelagem laminacdo  Chinesa Supra Taubaté Vitra

Processo
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PRODUTO Familia Andlise de
‘ I Vendas I I /\/l/
. Departamento de Compras/Cotagio
Plasterind. Corm. Resinas | Conforme st et i VENDAS ossaTAvENTO 08 Peddosviis

Plasticas < demanda (Anti-fibrilante e Corante)
[ mensal }_{ compes 9P /PE }

VENDAS {FORMALZAGEO) (zlefone) :ﬁs\““‘:}m‘:rmi
7 &S 0

Consame Yinsal [ 4
rogramagio
“"“’; ’:x"“ ] i ] Diéria (OP) Quantidade = 2 334 unidades
Familia. /33 mat quad 0,64678%
Familia 3 45241 met quad 0.04527% \ Takt Time =2,5058 minutos.
222222% & famiia

— Consumo Diarie
21 6w poc i
20,59 met guad
355 46 wides "‘""' informagso
runcado

24513 metror
— o |

_250% (2 0342 280% min 1 unidate  parimetro mero loewr)

Prensagem - Fardos
© [+]
% CT =48 min
S/U= 0 min 5
‘polipropenc H193=5275Kg rama
’ polipropileno BCS18= 2425 kg S [ 7] Tumos = 2 Fluxo 1 3 3 Processo T ma’-
Prab Lovt o et = 000k extrusio | tecelagem | laminagdo. CHINESA ‘minutos
o & o CT = 18421 min 0S0ce o laminagio SUPRA 122067 minutos
XTRUS) Pl Doty S S S N— = . = EARRaTE
Trama. . 5 = S/U= 3 min Rework = 0%
prob. Layout L - 2 extrusio o VITRA
o, mraszost — Uptime = 100% = o CHINESA,
= = VE " = 3 L] Scrap=00% o o SUPRA
AstFibelasts = 1975 K C/T = 30 min. Trama L) Rework = 100% i = 980 o o TAUBATE
Cormte Branco =  630Kg. ey = o o VITRA
=45 min. =
o] e
= 180 min. (seg.) s &
o e = :okﬁécosvuw\ VITRA)
[—— = < [ 2]
CIT = 175,00 min
Uptime = 53,79% E0que 1, [——
pti P al SIU= 3mn
d Avail = 7336 ginidia
Gtoque sem
comtrote
Uptime = 100%
Avail = 8914 min /dia
=
0,00 dsas 205,88 manutos.
0,00 das 18421 menutos 1517,9426080 &an.
46,66 emmutos 175,00 smutos I 1 4.80 mmutos [Tempo & Procemaments|
Verfea Fievo
[ Familia § ]
I 1
[ aido comvencont I e |
L 105 em. 1
1
ot | 60 cm (convenconal) ]
0.0003 1
| Toama 00666 Ke
[ rosveopisne | [rosiaciee] [ Comte ]
[ oosssixs | [ oconesxs |

Corto & Costura Chinesa
Tecslage Laminagso TORNADA (CHINESA) 126 bormta
JORADA omuDA S horewite RECTRSON 1
RECURSOS 5 RECURSOS T TOTAL DE HORAS it
TOTAL DE HORAS 12.2 borasdia. TOTAL DE HORAS 3.7 horasidie Familia 3
Famia 3 0.0791 horas'dia | Fasilia 3 00238 horasdia. Familia 3
Faria § 00055 horava Fassia §
JORNADA (SUPRA)




PRODUTO

Familia 3

de C /Cot

Contome | compra de insumos

PlasterInd. Corm. Resinas
Plasticas

demanda

(Anti-fibrilante e Corante)

comprae /e

‘ 1 Vendas |
3 o8 Pedidos Drrios
Oirstor VENDAS (FORMALZAGAO) (telefone)
Léo

|

[Fomia]
[ iatmea |

Programacio
Diria (OP)

&
CT= 18421 mn
SU= 3mn

Tumos = 2
00%

Rework = 0.99%
o 7

Avail = 8771 min/gia

"CORTE & COSTURA (SUPRA)

=2
CIT = 20588 min
SU= 3mn

AGROC! AE
NUTRICAO ANIMAL LTDA

Quantidade = 2 334 unidades

Takt Time =2,5058 minutos
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Rework
Uptin:
“Avail = 585 min /dia
polpropilen0 193 - 5275 Kg RA(TAUBATET |
popropikeno BCS18 = 2425kg es30 2 Processo
6({\ 6({. Scrap = 0.00% e
Trama TECELAGEM Rework = 0%
T bt LAMINADORA e -
< EI ° ° TRAsToRTE Uptime = 100% e 3
" == = =
Aot Fhcae = 1375 K C/T = 30 min_Trama o bl extrusio [iecelagem | laminacio
ConasaBrnco = 630K pra— 33,33 min CIT = 46,66 min extrusio | tecclagem | aminagio
S =45 min T oI S S—— 0 -
e S1U = 15 min S = 30 min. Y} ‘Avail = 877.1 min /dia
= 180min (seg) —rre
Tumos = 3 P e Tumos
Tumos = 3 — T [Smt T e~y o p—— = CORTE & COSTURA (VTRA]
Scrap= 2.2070% —_ EEr e, e o Sim =
Rework = 0 Rework = 0 o5 e —
i Uptime = 53.79% Uptime = 61.39% —
jme = ime = — =
Uptime = 90.48% SU=3mp
Avail=733 6 mindial Avail= 2207 mindia ﬁ Tumos = 2
Avall= 1274, mindia Semp-000%
Rework = 1.0%
Uptime = 100%
Avail = 8914 min /dia
EEr==
556909 dias 000 das 205,35 mistos
150,30 das 000 dias 18421 missios
175,00 mimston 480 mimeos
[ Familia § 1
I I
I T T Crs ]
[ ) 1
I I
| ot | 60 cm (convencional) |
s 1
066 Kg

Extrus
Titema
[ FoTaLpe roRas | i3hei
Famia3 | 0157 bor
Famiia 3| 005 boca

Tecelagem
iome JORADA ST heravis
£l RECURSOS 1
Tem TOTAL DE HORA STreran
T R S T
0.0055 o =) 0T e

Corte & Costura Chinesa
JORNADA (CHRVESA) 14,6 horasdia
RECUR08 T
TOTAL DE HORAS T € horawd
=1 00346 horaaa
=1 00066 horanda
JORNADA BUPRA) 5.7 horandia
RECU 7
TOTAL DE HORAY 5.7 hocandia
00631 hormda
00044 horanta
Conta &
[ TORNADA (TAUBATE) | 136 hormda
RECURI0S T
TOTAL DE HORAR TeEhecmd
Famita 3 0548 toraa
Famia s 00068 ormata
[omapacTn | 145 homda
RECURIOS T
TOTAL DE HOBAS 45 o
ot 3 00561 horma
Famiin§ 00067 horm
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
BOX ECO 0111
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familia 4
dimensdes PRODUTO INYO0111
. . . e porcentagem em |porccentagem da
produtos da familia | largura comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal relacdo a famibia | demanda total
ECO 0111 197 cm 197 cm 3,878 met quad 1292 67 met quad 4 16% 0.14%
ECO 0211 200 cm 245 cm 4 900 met quad 163333 met quad 5.26% 0.17%
ECO 0311 200 cm 268 cm 5,360 met quad 1786,67 met quad 5.75% 0.19%;
INY 0111 199 cm 199 cm 3,964 met quad 3964.00 met quad 12.76% 0.42%
MEG 0111 120 cm 260 cm 4.940 met quad 9880,00 met quad 31.81% 1.03%
PE-2249 176 cm 176 cm 3,091 met quad 3503.13 met quad 11.28% 0.37%
PR-3369 120 cm 190 cm 3,593 met quad 239533 met quad 7.71% 025%
ZE 0211 120 cm 150 cm 1,800 met quad 6600,00 met quad 2125% 0.69%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
MEDIA TOTAL 100,00% 3.25%
210,35 cm 3,941 met quad 31055,13 met quad




Meés referéncia Junho
DIOCESS0 residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fibrica| Producio fibrica | % sobre producio
extrusio 3.25% 5459 Kg 1679.00 Kg 76076.00 Kg 221%
tecelagem 3.25% 1492 Kg 45900 Kg 709380,20 met quadr 1.18%
laminacio 3.25% 4721 Kg 145200 Kg 1007500 Kg 14.41%
Refilo 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 546357 unidades 0.00%
Thunder 0.00%% 0,00 Kg 0.00 unidade 36033925 metros 0.00%%
Padane 0,00%; 0,00 Kg 0,00 mmidade 36033925 metros 0,00%
Chinesa 0.00%% 0,00 Kg 0,00 unidades | 244546.00 unidades 0.00%%
Chinesa 0,00%; 0,00 Kg 0,00 Kg 24454600 unidades 0,00%
TOTAL 0,00%
Supra 0,00%; 0,00 Kg 0,00 vnidades | 123723.00 unidades 0.00%3
Supra 0.00%% 0,00 Kg 0,00 Kg 23723.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Taubaté 0.00%% 0,00 Kg 0,00 unidades | 224573.00 unidades 0.00%
Taubaté 0,00%; 0,00 Kg 0,00 Kg 22457300 unidades 0.00%3
TOTAL 0,00%
Vitra 0,00%; 0,00 Kg 0,00 unidades | 278785.00 unidades 0.00%3
Witra 0.00%4% 0,00 Kg 0,00 Kg 27878500 unidades 0.00%%
TOTAL 0,00%
| corte box 3.25% 315K 9690 Kg 5463.57 unidades 6.43%
Demanda da familia 31055,13 met quadr
bobina padrio (m) 3500 metros preencher
Demanda Total 955095,82 met quadr
gramatura média da familia | 00550 Kg / met quadr | tecelagem
gramatura media da familia | 0.0700 Kg / met quadr | acabamento formula
péso médio por unidade 022 Kg tecelagem
péso médio por unidade 028 Kg acabamento
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Procezzo gxtruzio Data 0410011
Maquina exirusora PRODUTO INTO111
MNumero 1
Miatéria prima quantidade emhbalarem nidads Total cuzsto BS/Er sem imp. Valor do inventirio ¥
Polipropileno - PP 1450 SACOS 2500 Ke 647500 Ke [[ BS 386 | RS 140.793 50 04.33%
Inzumos quantidade embalarem wnidads Total custo BS/Kr zem imp. Valor do inventario ¥
Anti Fibrilante 67 SACOS 2300 Kg 167500 Ke || RS 2351 [ RS 420425 2.82%
Corante Branco 27 SACOSE 2300 Kg 675,00 Kg RS 630 | RS 4.252.50 2.85%
Dados de processo | [ RS 14925025 | 10000% |
O intervale de tempo definide come tempo de ciclo representa 1 tirada da maquina (nomero de tubetes)
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (fubetes) & a finalizagio do preenchimen
to daz rocas
Tempo de tirada gquantidade de rocas Ke de fita
30,00 minutos 7 90,00 Kg Trama Branca Leve
Considerando més de Junho 2011 p/ analise Mat. Prima e insumo Consumo
C/T - Trama 30,00 minutos Polipropileno - PP 97.08%%:
C/T - Total 30,00 minutos Anti Fibrilante 1.74%
Trama leve branca 80,00 Ko Corante Branco - pigmento 1.18%
00 K de fita a cada 30 minutos 100005
Dhspomibihidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 3 14 436,00 horas
3 4 4 4800 horas Numero mag.
Total 30400 horas/més 1
Paradas Procramadas ] Horas
Fefeicio 0 Horas'més
Total Paradas programadas 0 Horaz'méz
Paradas niao programadas 48 Horas'més
wuptime?s) Mis 03238%
x(uptime®) Meés 20.4762%
% refugo 2.2070%
x(1-ref. %) 97.7930%
% retrabalho 0.0000%
x(1-retrabalho%) 100.0000%
Tempo de liberacio da miguina 45.00 it
Tempo aguecimento (segunda feira) 180,00 it
Setup Maz Lib. Mig. + Aquec. Mig. 13.00 Horaz'méz
Setup Wiz S00.00 mifmes
Meédia Setup Mes 42.86 min/'dia
Avail 50400 Horas/més
Avail 30240 min/mes Extoque zub produto gerado
Avail medio 1440 min/dia Sub produte gerado guantidads Tubstes |
Taxa Avail Liguido 1274.1 min/dia Trama leve branca 323000 Ke 3636.78 tubetes|
Taxa Bruta de Fluxo 4247 Tiradas/dia numero de fitas 97
Taxa Liquida de Fluxo 41.04 Tiradas/dia
3693.74 Kgldia
T7568.49 Ko/més



[ Processo [ Tecelgem | [ Daa [ oqionl |
| Miquina | Tear | [_PrODUTO [ mvoul | [ tecelagem 01
[ Nimero | 12 |
[ Sub produto precedents | quantidade | embalagem | unidade [ Toml |
Trama leve branca 50 | sacos | 17.65Kg | sms0xe |
[rama - 23 tubetes por sace cmmédia |
[ Dados de processo_|
Para  familia 04 no periodo consigerado & viilizado spenss 2 teares. Bobina para laminar de 80 ¢ 83 cm.
Velocidads do tear= 3,75 miminuto (Bobi édia dz 3500 3500 m /3,75 = 933,33 min.
1 bobina por tear a cada 933,33 minutos.
Consi es de Junho 2011 p/ analise | em processo 3 hobinas (3 = 3500 =
CT 933,33 minbobina/maqui | 10500)
Disponibilidade 21 dias/més consumo| 2 bobinas e tecidos com medida diferents |
Turnos Horas disponiveis| _ Dias disponiveis Total horas Ei box que utiliza aié fxés tecidos |
3 [ 10 456,00 horas
3 4 4 48,00 hozas tecido medida
Total 50400 horasimés | Nimeromiq | L10 30cm 402 Lateral
2 total de teares utilizado | 108,00 horas més 2 L1z 35cm 126 comprimento | fundo
Pasadas Prog. 0 Horas total em om porbox_| 328
Refeigio 0 Horas/més 81 fargura
Total Par. n Horas/més
Parad. N Prog 30 Horas'més £
iéncia do tear 40,0000% ‘més de junho (todos os teares) § L12 - Fundo
s(uptime?s) Més 62112% trocadeansl |34 mim. de setup £
S(uptime?) Més 53,7888% tempomédio | 150 min g
% refugo 0,0049% -
3(1-ref.%) 99.9951%
% retrabalho 0,0000%
3(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup 15,00
Setp 2 071
p N 1250 laterais
2 Setup Mes 2,02
Avail 483,00 Horas/més 78 largura
Avail 28980 min/mes
Avail medio 1380 min/dia o
Taxa Avail Liquido 02 min/dia g
Taxa Bruta de Fluro 2783 45 metros/dia g L10 - Lateral
TaxaLiquidade Fluxo| __ 2775,86 metros/dia g vista de cima
58202,98 metrosimés 8
Estoque sub produto gerado Consumo - Trama e Urdume por tear
N° Bobina em estoque Metragem trama no tear I 213,11 I Ke
214811 2814 trama na gaiola | 15881 | e
216711 3208 considerando o padrio de bobina = 3500 metros
fitas no tear (trama) 6 nimero fitas no tear (trams) | 6 namero
lasgura do tecido (1) 80 cm largura do tecido (2) 85 cm
largura da fita 3,60 milimetro largura da fita 3,60 milimetro
fitas na gaiola 2222101022 fitas 2 gaiola 2361111111
margem de seg 10,00% margem e seg 10,00%
fitas na gaiola 244444444 fitas s gaiola 259,1221022
de trama leve branca na gaiola 009gm | consumo de trama leve brancana gsiola | 0.09gm |
de trama leve branca o tear 507gm | consumo de trama leve brancano tear | 3.07gm_|
[Ctecsgmos |
Média 1528
Niimero de bobinas | média em metros
3 3500,00 metros 3500,00 metros bobina padrio (média) em metros |
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‘Parad. N Prog
eficiencia da laminador:
Suptime?s) Més
(uptimets) Mes
% refugo
A(Lrel.b)
4 retrabalho
(L-retrabalho¥s) 100,0000%
Tempo Sefup ((roca bobina) min
Tempo Senup (troca fita) min
Setup Més Foas nés
Setup Mis min/ads
Média Setup Mes i dia
Avail Horas/mis
Avail min/més
Avall medio minidia
Taxa Avall Liquido min/iin
Taxa Bruta de Fluxo metrosilia
Taxa Liguida de Fluso

consumo da laminadora para uma velocidade de 80 metros / minutos ]
Consome em kg
kg ‘material [ Residuo pesada |
50 H103 | Largada |  Produgio | Total |
14 BC 313 L_6a | 9,23 | 15,63 |
0.35 Corante Branco)
6435
tempo de consumo
minutos
32
Residuo caleulado i i s i foi 64,35 i tabela. A
113 largura 2608111 6 2660/11 i ‘peso final fol dalacnin ¢ final ¢ o
53 kg em 32 minutos. foi 64,35 a per
dem de 11,3 Kg contra o3 13,63 obti i i maior em 35,1 n dferenga, "Roses 33",
. . . . Gramatwa da | Gramatra |Gramatua
Bobina Largura Pesolnic. | Metragem Inic. |MetragemF.|  Peso Fin. T e
260011 60 2136 3477 3477 289 1807 5119 69.26
266011 60 1674 2750 2750 2212 16,30 50.73 67.03
Minutos Metros
| Consumoemkg | 1292 | em 78 e roda
| ConsumoemKg | 53,0 | em 32 e roda




[ Processo [ Laminacio [ Daa T oatom |
| Miquina | laminadora PRODUT INYOI1L [ w0l ]
| Numero | 1
Sub produto precedente idad cmbalagem unidads Total custo RS Kg sem imp. | Valor do inventario
Polipropileno H103 sacos 25,00Kg 0,00 Ke RS 394 | RS -
Polipropileno BCS1S sacos 2500Ke 000Ke | Namero das bobinas| RS 407 [ RS -
bobina de tecido 3553 bobina 3500,00 metros | 0.73 bobinas - - RS -
bobina de tecido 2135 bobina 350000 metros | 0,61 bobinas
bobina ds tecido bobina 350000 metros | 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500.00 metros | 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 350000 metros | 0,00 bobinas
bobina ds tecido bobina 350000 metros | 0,00 bobinas
Dados de processo bobinas 1,34 bobinas Mat. Prima = ins. Consumo
Para a familia 04 10 period: Zutilizado o pr 2 lanminagio. Bobina branca de S0 cm & 83 cm. Polipropileno H103
Velocidade do = 60 m/minuto (Bobina padsio média = 3500 metros) = 3300 m / 60 = 58,33 min. Polipropilsno BC318
1 bobina a cada 38,33 minutos. 0.00%

‘Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

2 bobinas de tecidos com medida diferente |

mn |
Hi

| cT | 5833 i | ox que utiliza até trés tecidos |
Disponibilidade 21 dias/més tecido medida p
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis | Total horas L10 80cm 00081 o] lateral
1 8 19 152,00 horas LL2 85cm 116 compri fondo
1 4 4 1600 horas | Nbmero mag, total em met por bobina| 700197 comprimento
Total 168,00 horas/més 1 81 largura
Pasadas Prog 0 Horas E
Refeigio 21 Horas'més 5
Total Par. 21 Horsmés, £
2 L2
E
=
80 altura
Parad. N Prog 20 Horsmés,
Ineficiéncia da laminadora | 25,0000% 78
s{optime%e) Més 13.6054%
s(uptime%) Mes 61,3946%
% refugo 0,0000% =
x(Lref.%) 100,0000% E|  L10-Laterat
% retrabalho 0,0000% 5
x(l-retrabalko%) 100,0000% 3| vistadecima
Tempo Setup (troca hobina) 30,00 ‘min =
Tempo Setup (troca fita) 10,00 min
Setop Més 13,83 Hormsmés
Setup Més 830,00 min
Média Setup Més 3.5 min dia
Avail 147,00 Horaslmés
Avail 8820 min/més
Avail medio 420,00 mindia
Taxa Avail Liguido 2579 minidia
Taxa Bruta de Fluxo 1547231 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 1310075 metros/dia
30131722 metrosimés
Estogue sub produto gerado
N" Bobina em estoque Metragem
Media []
[ Nomerodebobinss | média em metros |
| 0,00 | 3500,00 metros_|
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Processo | corte Data | 041011 |
[ Maquina | corte lengol e box | FRODUTO | INvoin |
[ Nimero |
Sub produto precedente quantidade cmbalagem unidade Total
bobina de tecido bobin 3500,00 metros 0.00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0.00 bobinas
bobinz 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina 3500,00 metros 0.00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 350000 metros 0.00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0.00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
Dados de obinas 0.00 bobinas

1 bobina a cada 73,84 minutos.

Para a familia 04 no periodo considerado & utilizado o processo de laminagio. Bobina branca laminado de 67,3, 70, 7'
Velocidade = 47,4 m/minuto (Bobina padrio média de 3300 metros) = 3500m / 47,4 = 73,84 min.

50,85, 90 ¢ 103 o]

2 bobinas de tecidos com medida diferente

[ Considerando més de Junho 2011 p/ an: consumo | |
[ CT | 84 mis A box que utiliza até trés tecidos |
Disponibilidade 21 dias/més tecido medida comprimento
Turnos Horas disponiveis| _Dias disponiveis Total horas 110 80 cm 402 o tateral
1 [ 19 152,00 horas 112 85 cm 126 comprimento| _fundo
1 4 4 16.00 horas Nimero maq. | total em met por box | 528 .
Total 168,00 horas/més 1 81 largura
Paradas Prog 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més c
Total Par. 1 Horas/més F
;i L13 - Fundo
g
8
80 altura
Parad. N Prog ] Horas/més
Ineficiéncia da laminadora | 0,0000%. 78 fargura
x(uptime?s) Ms 0,0000%
x(uptime%) Més 100,0000%
% refugo 6,4202% z
x(Lref%) 93,5708% 2| 110 Latesat
% retrabalho 0,0000% EL
x(L-retrabalho%) 100,0000% 2| vista e cima
Tempo Setup (troca hobina) 3,00 min =
Setup Mé 1000 Horas/més
Setup ) 600,00 min/més
Meédia Setup Mes 2857 min/dia
Avail 147,00 Horas/més
Anail 8820 min/més
Avail medio 420,00 min/dia
Taxa Avail Liuido 3030 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1862798 metrosidia
Taxa Liquida de Fluxo 17273,70 metrosidia
39729518 metros/més
Estoque sub produto gerado
N Bobina em estoque Metragem
Média [}
[ Nimerodsbobinas | mediaem metros |
| 0,00 | 3300.00 metros
3500,00 metros [ babina padrio (média) em metros
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Processo costura [ Data [ 04wl
Miquina ‘miquina costura [ PRODUTO [ INYO0111
Nimero 3
[ Subproduto precedente | quantidade | bal [ unidade | Total
[ unidade | [ unidade | 1 unidade [ 0,00 unidade
Dados de processo |
Para a familia (4 & realizado o g manual de dobra e costura. Bobina branca laminado de 67,3, 70, 73, 80, 85, 90 & 103 cm.
operagio Processo velocidad tempo / unid.
10 dobrar & virar 4.0 unid/min 0.3 min
20 costurar lateral 0.0 unid‘min 0.1 min
30 costurar fundo 0,850 unid/min 1.2 min
40 dobrar pronto 4000 umid/min 0.3 min
tempo total plunid. 1.8 min
veloc. Unid/min. 0,3594 unid/min

Velocidade = 0.5594 unid'minuto (1 unidade) — 1 umid. / 0,3594 = 1,787581699 min.

1 unidade a cada 1,787381699 minutos.

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

[ CT [ 1,79 unid por min |
Disponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis| Dias disponiveis Total horas
1 3 19 152,00 horas
1 4 4 16.00 horas Nimero mdq.
Total 504,00 horas/més 3
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horaz/més
Total Par. 21 Horas'més
Parad. N Prog 0 Horas/'més
Ineficiencia da laminadora 0,0000%
sluptime?s) Més 0,0000%
x(uptime®) Més 100,0000%
% refugo 0,0000%
x(1-ref.%) 100,0000%
U retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 3,00 min
Setup Més 10.00 Horas'més
Setup Més 600,00 min‘més
Meédia Setup Més 28,57 min/dia
Avail 483,00 Horas/més
Avail 28980 min/més
Avail medio 1380,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 1380,0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 771,98 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 756,00 metros/dia
17388,04 metros/més
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1 unidade 3,96 met quad medida do box da familia 4
demanda mensal nimero de dias /més| demanda didria largura comprimento metros por dia
3964 met quad 21 189 met quad 80 em 402 cm 191 metros 1 box
PRODUTO INY0111 43 unidades 83 cm 126 cm 60 metros 5,28 met linsar
Processo aq; aq; Taxa Avail Liquide | partic. Familia 4 | part. PR 3369 na fam. |  capacidade/miq
extrusio Extrusora 1 1274 min. / dia 341% 12.76% 77368 40 Kg / més
tecelagem Tecelagem 2 742 min. | dia 341% 12.76% 58292 98 metros'més
laminagdo + r=filo Laminadora 1 238 min. / dia 341% 12,76% 30131722 metros
corte box lengol mdquina de corte 1 393 min. / dia 341% 397293.18 metros
operagio manual de costura maquina de costura 3 1380 min. / dia 341% 738804 metros
Processo capacidade total didria Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusio 7756849151 Kg/més 72996708 cap. met. metrosidia 0,187 min 20,52 hre/dia/maq GEE3I9TIE
tecelagem 116585938 metros/més 5551,712288 metrosidia 0,706 min. 12,37 hrs/dia'maq. 1051460661
laminagio + refile 3013172181 metros/mes 14348 43896 metrosidia 0,081 min. 3,68 hrs/dia'maqg. 271750737
corte box lengol 3972951812 metros/mes 1891881813 metros/dia 0,110 min. 6.33 hrs/dia'mdq. 3583,109493
operagio manual de costura 5216411469 metros/més 2484 005462 metrosidia 2,933 min. 23,00 hrs/dia’'mdq. | 470.4555793
Familia hobina padrdo
Consumo - Trama e Urdume por tear
TLE (gaiola) 213.108 Kg
TLE (tear) 1588125 K
considerando o padrio de bobina = 3500 metros
base 1 hora - Takt time (min.) * 60 consumo tear
Maquina Takt de demanda Tempo Processo | 80 cm a cada 3500 metros Consome
extrusio 28.98 0.19
tecelagem 28.98 0.71 relacdo de cons. 3300 183,33 Kg
laminagio + refilo 2898 0,08 cap. met. dia T0432,04 cap. met. 3693, 74Kg
corte box lengol 2898 011 neces. dia fam. 4 191 43 dem met 1004 Kg
operagio manual de costura 2898 243
demanda familia 4 31033,13 85 em a cada 3500 metros COnsome
item IN'Y 0111 3064 12,76% relacdo de cons. 3300 18837Kg
unidades INY 0111 1000 cap. met. dia 6863260 cap. met. 369374 Kg
neces. dia fam. 4 60,00 dem. met. 323Kg
Processo Extrusdo
Componente Trama TUrdume
da ma 260 metros/minuto 260 metros/minuto
péso tubete 0,942 gramas 1,233 gramas
metragem da fita por tubete 103975 metros 134125 metros
nimero de tubetes por tirada 97 mimero de tubetes | 121 nimero de tubstes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 3¢ minutos
disponibilidade 123123 minutos 231,235 minutos
Nimero de tiradas 30 tiradas 20 tiradas
Niimero de tubetes por dia 2910 tubetes 2420 tubstes
Takt Time Iylbra | INVOID |

28,9800 minutos

a cada 28.98 min. hi a nec. de 528 metros lineares de tecido de rafia =1 box
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Takt Time

35.00
30,00
25.00
20,00
15,00
10,00

5,00

0,00

Balanceamento
PRODUTO INY0111

Bl Tempo Processo

—Takt de demanda

extrusao

tecelagem laminacdo +  corte box lencol operacido manual

refilo

Processo

—

de costura
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PRODUTO INY0111

v \

. Departamento de Compras/Cotagdo
Plaster\ngl. Ct_)rrn. Resinas |_ Conforme | compra de insumos Diretor VENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Didrios
€ °
asticas demanda (Anti-fibrilante e Coranta) [FORMALIZACAO) (telefone) INYLBRA
‘ mensal } compraPP/ PE } I
F P, Produto INVO111
— — Bergey
Pre o 95508 met
e 55095,82 et e 100,000007% 0n FBae Quantidade = 1.000 unidades
Familia 4 31055,13 met quad 325152%
Proéuto INVOLL | 3964,00 met auad 0.41504% Takt Time = 28,98 minutos
Proguto INY0111 | 1000,00 snidades 12,68986% da familia Fluxo de informagso
Produto INY0111 27748 Ks 12,76440% Truncado
‘Consumo Diario
P
Dias tteis 21 dias por mas N i
Consumo didric. 188,76 met quad Prc.v%r.amagao ,3':;9%
Consumo didrio 47,62 wnidaden Didria (OF) i,
Consomo didrio 251,43 matzon
Takt Time | 209813 vada 2836 min, Tunidads -parametiometo Inear
quinzenal polipropileno H193 =2600 Kg mensal
polipropileno BCS1 5
& kG
s 0
< o e
«* RUSAO g G o %, con®® —
Tana+ Urdume a,%, RTE> %, "%, G, Configuragéo do
DO % BOX Vg % uA> %, 7, Prensa Pallet
(@) IE' prob, Layout S, o prob.Layout N prob. Lavout A
= ) > < 2 v & [2 <o [1] ©
T pe A = 2 AN A Sl
T s C/T = 5147 min_Refilo= e 0 v e CIT = 73,84 min. s CIT = 1,79 min CT=43min CIT =30 min,
=45 min 4K _ o= H_ = obinss 2 H_ abinzs oy
ey @/\ Su-t5mn_| g | i I e B 5/U= 3 min S su=3mn | [ sw=omn | [ su=omn
0 min. — Z (=N gy dmet — T -
pr— Tumos=3 ——yc [_Tumes = 1Tumo —— Tumos = 2 p—— Tumos = 2 Tumos =2 Tumos=2 08Box
" éumus 3 = . ipen - N q’%
% “Total- 2§ min. ap > 1,1764% o8 Scrap = 14.411% = Scrap = 6. 4292% Scrap = 0,00% Scrap=0% Scrap=0,00%
& crap =2,2070% Twaevas N " o . Estoque sem D
o - — e oque sem =
<« e g " =0 Estoue o Rework - 0.00427% 3aaid controle Rework =0,00161% Ot contrale Rework = 0% Rework= 0% Rework= 0%
= e m :
7 Jework-0 p—— e 53,78% e v ’ 5
/ porar 456 min o e Uptjme 5/61.39% A Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
= . 90.47% descarreze 1433 Cong 0 -
~ Al 74 aciy
Baixe Lam, Avail= 960 min idia Avail = 960 minJdia
S = 12741 Estoque sem mp  Ecénds e filo
S i E il &' [ Da | [om
B om o [ o o
A 0.00 dias 0.00 dizs 0.00 dias 0.00 dizs 0.00 dizs
3.7V dias 0,00 dizs 0004z | [ 0.00 dias 0,00 dizs | [ 0.00 i 53048920 dias
30,00 minutos 58,33 minutos 73,84 minutos 4,80 minutos 3000 mimtos | Terupo & Procsssamento
0,00112
bobina padrio solipropileno| Ansifitilante | Corante solipropilenc | Antifibulants] _Coraate
3500 metros
EXTRUSAO TECELAGEM LAMINAGAO CORTE OPERACAO MANUAL
JORNADA 205 horastiz JORNADA 12,4 horas/dia JORNADA 3.7 horasdia JORNADA 6.5 horsdia JORNADA 23,0 horas iz
RECURSOS 1 RECURS0S, H FECURSOS T FECURSOS T FECURSOS 3
"TOTAL DE HORAS 20,5 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,4 horas/dia TOTAL DE HORAS 3.7 horas/dia TOTAL DE HORAS 6.5 horasidia TOTAL DE HORAS 23,0 horas/dia
FAMILIA 4 10,6672 horas'dia FAMILLA & 04022 horas/dia FAMILIA 4 10,1196 horas/dia FAMILIA 4 0,2130 horas/dia FAMILIA 4 10,7478 horasidia
INY0111 10,0852 horas'dia INYD111 0,0513 horasidia INY0111 10,0153 horas/dia INY0111 0,0272 horasidia INYOL11 10,0955 herasidia




Plasterind. Corm. Resinas

PRODUTO

INY0111

Conforme

demanda

Departamento de Compras/Cotagio
compra de insumos

v

(Anti-fibrilante e Corante)

| compnfR/RE

Diretor

VENDAS

DEPA

<
Plasticas -
[ mensal
Consumo Mensal
Produgio |$55095,82 met quad| 100.00000%
Familia 4 31055.13 met quad 325152%
Produto INY0111 3964.00 met quad 0.41504%
Produto INY0111 1000,00 vnidades 12,68986% da familia
Produto INY0111 27748 Ks 12,76440%
‘Consumo Didrio
Dias steis 21 dias por més
Consumo didrio 188,76 met quad
Consemo didrio 47,62 vnidades
Consumo didrio 251,43 matros
Takt Time 2,98 (a cada 26,98 min. | unidade - parmetro metro linear)

quinzenal .

EXTRUSAO

polipropileno H193=2600Kg
polipropileno BC818= 4075
kG

RTAMENTO DE VENDAS

Andlise de Vendas

[

Pedidos Disrios

(FORMALIZAGAD)

Programag,

Diéria (OP)

do

(telefone)
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INYLBRA

Produto INY0111

Quantidade = 1.000 unidades

Takt Time = 28,98 minutos

mensal .

Trama + Urd TECELAGEM CORTE OPERAGAO Configuragao do
e R 12méq, ident. \ LAMINADORA BOX MANUAL Prensa Pallet
Q [n o [1]
'Zé? ror— -ﬁy wy e o [ &
- (x3/din (x i) (x 3/
Cr-z0min /T = 833,33 min L] O 5141 o Retlo= | = [ n= CIT = 73,84 min s [ w= [ CT=179min T =48 min. =30 min
9884 Ke 0cm Secm unis uni Qmar e
U= 45 min £ . o= = L lopL N = loEmP = N . -
l@? Ty, |£? SIU=15 min famid & Jumd SIU=40 min L S/U= 3 min SU=3mn | suz omin | SIU=0min
sustomn | O PPN v Tumos = 3 oo Do spimn | Sue | Tumos = 1 Tumo ] con dich, Tumos = 2 E— Tumos = 2 Tumos=2__| Turmos = 2 0Box
Jumess ) Scrap = 1,1764% pre=arrra WAV Scrap = #4.411% 'Ie? S Den Scrap = 6,4202% S Omn Scrap=0,00% Sorap=0% Scrap=000%
Serap ~22070% oo | TEP o — — —
Rework = 0 e e Rework = 0,00427% Yurid e Rework = 0,00161% | 0 O Rework = 0% Rework= 0% Rework = 0%
. Joe s Emian e Tt Teite
omspors_tso e Uptime = 53.78% [ 3 Bk Uptime = 61.39% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime = 90,47% o LSy o2 £
Total 3241 min. Avall =422 Avail = 220.7 min Jdia (Lam.) Avail = 393 min /dia Avall = 1380 min./dia Avail = 960 min dia Avall = 960 min fdia
Avail=12741 Avail = 257,9min /dia (Refilo)
" inidn [H0em ] [(s0em | [s0em
O0m Om Om O0m
890,46 dias 0.00 dias. 0.00 dizs. 0.00 dias 0,00 dias.
3.70 dias 0,00 dias | [ 0.00dias 0.00dis | [ 0004 53048828 dias
30,00 minutos 58,33 minutos 73,84 minutos. 1,79 minutos 4,80 minutos 30,00 minutos ‘Tamgpo de Procassamento

1 1 Box
1 tecido laminado 70em |
1 392 em |
| botina | 70om | Eemina
0.00112 0.059Ke
3500 metros
EXTRUSAO TECELAGEM LAMINACAO
JORNADA, 20,5 horasidia JORNADA 12,4 horas/dia JORNADA 3,7 horasidia JORNADA 6,5 horasidia 23,0 horasdia
RECURSOS 1 RECURS0S 2 RECURSOS 1 RECURSOS 1 3
TOTAL DE HORAS 20,5 horasidia TOTAL DE HORAS 12,2 horasldia TOTAL DE HORAS 3,7 horas/dia TOTAL DE HORAS. 65 horasiia 23,0 horasia
FANTLIA 4 0.6672 horaséa FANTLIA 4 04027 horasdia FANTIA S 01156 horasdia FANITIA L 02130 horasdia 07478 horsiéa
VY0111 0.0852 horasdia Y0111 0.0513 horasidia oI 0,015% horasdia oL 0,027 horasdia 0,095 horasi@ia

=
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
BOX INY 0111
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familia 4
dimensdes PRODUTO PR2249
. . . g porcentagem em | porccentagem da
produtos da familia | largura comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal relacdo a familia | demanda total
ECO 0111 197 cmm 197 cm 3,878 met quad 1292 67 met quad 4 16% 0.14%
ECO 0211 200 cm 245 cm 4 900 met quad 163333 met quad 3.26% 0.17%
ECO 0311 200 cm 268 cm 5,360 met quad 178667 met quad 5.75% 0.19%
INY 0111 199 cm 199 cm 3,964 met quad 31964.00 met quad 12.76% 0.42%
MEG 0111 190 cm 260 cm 4.940 met quad 9880,00 met quad 31.81% 1.03%
PE-2249 176 cm 176 cm 3,091 met quad 3503.13 met quad 11.28% 0.37%
PR-3369 190 cm 190 cm 3,593 met quad 239533 met quad 7.71% 025%
ZE 0211 120 cm 150 cm 1,800 met quad 6600,00 met quad 21235% 0.69%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
MEDIA TOTAL 100,00% 3.25%
210,35 cm 3,941 met quad 31055,13 met quad




Meés referéncia Junho
DIOCESSO residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fibrica| Producdo fibrica | % sobre producio
extrusio 3.25% 5459 Kg 167900 Kg 76076.00 Kg 221%
tecelagem 3.25% 1492 Kg 45000 Kg 709380,20 met quadr 1.18%
laminacio 3.25% 4721 Kg 145200 Kg 1007500 Kg 14.41%
Fefilo 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 546357 umidades 0.00%
Thunder 0.00%% 0,00 Kg 0,00 unidade 360339.25 metros 0.00%
Padane 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0,00%
Chinesa 0.00%% 0,00 Kg 0,00 unidades | 244546.00 unidades 0.00%
Chinesa 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 244546.00 unidades 0,00%
TOTAL 0,00%
Supra 0,00% 0,00 Kg 0,00 midades | 123723.00 unidades 0.00%
Supra 0.00%% 0,00 Kg 0,00 Kg 23723.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Taubaté 0.00%% 0,00 Kg 0,00 unidades | 224573.00 unidades 0.00%
Taubaté 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 22457300 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Witra 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 278785.00 unidades 0.00%
Witra 0.00%% 0,00 Kg 0,00 Kg 278785.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
| corte box 3.25% 315K 9690 Kg 3463.57 unidades 6.43%
Demanda da familia 31055,13 met quadr
bobina padrio (m) 3500 metros preencher
Demanda Total 955095,82 met quadr
gramatura média da familia | 0,0550 Kg / met quadr | tecelagem
gramatura média da familia | 0.0700 Kg / met quadr | acabamento formula
péso médio por unidade 022 Kg tecelagem
péso médio por unidade 028 Kg acabamento
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Procezzo extrusio Data 04/10¢11
hagquina extrusora PRODUTO PR2249
Niumero 1
Matéria prima quantidade embalarem umidade Total custo RS/Kg sem imp. WValor do inventario Yo
Polipropileno - PP 1459 A0S 2500 Kg 3647500 Kg || RS 386 | RS 140.793 50 84 33%
Inzumos quantidads embalagem umidads Total cusio R5/Kg sem imp. Valor do inventano ¥
Anti Fibrilante 67 SAC0S 2500 Ky 167500 Kg [| RS 2351 | RS 420425 2.82%
Corante Branco 27 TAC0E 23,00 Kg 673,00 Kg ES 6.30 | RS 425250 2.85%
Dados de processo | [ RS 14025025 [ 100,00% |
O mtervale de tempo definido como tempo de ciclo representa 1 tirada da maquina (nomero de tubetes)
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (fubetes) e a finalizacio do preenchimen
to das rocas
Tempo de tirada quantidade de rocas Kg de fita
30,00 minutos a9 90.00 Kg Trama Branca Lave
Considerando més de Junho 2011 p/ analise Miat. Prima 2 insumo Consumo
C/T - Trama 30,00 minutos Polipropileno - PP 97.08%:
CT - Total 30,00 minutos Anti Fibrilante 174%
Trama leve branca 00,00 Kz Corante Branco - pizmento 1.18%
50 Kg de fita a cada 30 minutes 100.00%
Dhspombilidade 21 diasz/'més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 3 21 504 0 horas
3 4 4 4500 horaz MNimero mag.
Total 332,00 horas'més 1
Paradas Programadas 1] Horas
Refeicio i] Horaz'més
Total Paradas programadas 0 Horas/més
Paradas nio programadas 48 Horaz'més
w(uptime?s) Més 8.6057%
x(uptime%) Mes 01 3043%
% refugo 2.2070%
x(1-ref. %) 97.7930%
% retrabalho 0.0000%
x(1-retrabalho%) 100.0000%
Tempo de liberacdo da maguina 45.00 mif.
Tempo aguecimento (segunda feira) 180.00 min.
Setup Mgz Lib. Mao. + Aquec. Aiag. 15,00 Horaz'mé=
Setup Mgz 00000 min‘'més
Meédia Setup Mes 42.86 mity'dia
Ayail 52,00 Horas/més
Avail 33120 min‘mes Esztoque sub produte gerado
Avail medio 1577142857 min/dia Sub produto gerado quantidade Tuhetes
Taxa Avail Liguido 1408.2 min/dia Trama leve branca 323000 Kg 3636.78 tubstes
Taxa Bruta de Fluxo 46,94 Tiradas/dia numero de fitas 97
Taxa Liguida de Fluxo 4551 Tiradas/dia
4096,09 Kg/dia
86017,81 Kg/mes



[ Processo [ Teelagem |
[ Miquina | Tear |
[ Nimero | 12 |
[ Sub produto precedente | quantidade | embalagem | unidade | |
Trama leve branca 50 | sacos | 17,65Kg | |
J

trama - 23 tubetes por saco em m:

PmD:d;ﬂhodmpﬂindnomsidu:dnéuﬁﬁndnlpmsl teares. Bobina para laminar 8¢ 10 & 73 oo
Velocidads do tear = 3,75 o média de 3 3500 m /3,75 = 33,33 min.
1 bobina por tear a cada $33.33 minutos.
Consi & de Junho 2011 p/ analise [ em processo 3 babinas (3 - 3500 =
cT 933 33 min'bobina‘méquir | 10500)
Disponibilidade 21 dias/més consumo| 2 bobinas de tecidos com medida diferente |
Turnos Horas disponiveis| _ Dias disponiveis Total horas Eli box que utiliza até trés tecidos |
3 3 1 504,00 horas
3 1 4 48,00 horas tecido medida p
Total 59200 torasmés | Nomeomiq | I8 T0em 350 fateral
2 total de teares utilizado | 1104.00 horasimés 2 1o 75 em T
Paradas Prog. 0 Horas total em cm por box 462
Refeigio 2 Horas 69 largura
Total Par. B Horas
Parad. N Prog 30 Horas 2
encia do tear 40,0000% ‘més de junho (todos os teares) é 19-Fuado
x(uptime%) Ms 5,6497% trocadeansl |34 nim. de setup £
(uptime?s) Mes 543503% tempomedio | 150min. a
% refugo 1,1764% =
x(L-rel%) 98,8236%
% retrabalho 0,0000%
x(L-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup 15,00 min
011 Horasimés
250 min/més laterais.
a Setup Més 202 ‘min/dia
Anail 53100 Horas/més 66 farzum
Avail 31860 min/més
Avail m 1517142857 min/dia z
Taxa Avail Liguide 8149 min/dia E
Taxa Bruta de Fluxo 305,78 metrosidia £ L8 - Lateral
TaxaLiquidade Fluxo| 30489 metrosidia g vista de cima
6401193 metros/més 2
Estoque sub produto gerado Consumo - Trama ¢ Urdume por tear
N Bobina em estoque Metcagem trama 0o tear 213,11 | Kz
214811 2814 trama na gaiola | 20694 | Ke
216711 3208 considerando o padrio de bobina = 3500 metros
fitas no tear (trama) 6 mimero fitas no tear (trama) 6 mimero
Targura do tecido (1) 140em largura do tecido (2) 5 cm
largura da fita 1,60 milimetro largura da fita 1,60 milimetro
fitas na gaiola 388,3883389 fitas na gaiola 2083333333
margem d seg. 10,00% margem de seg. 10,00%
fitas na gaiola A27,717TT18 fitas na gaiola 229,1666667
de trama leve branca na gaiola 0sgm | consumo de trama leve brancana gaioks | 009 gm |
de trama leve branca no tear 507gm | consumo de frama leve branca no tear 507gm |
trama no tear 106,55 kg 106,55 kg
13475 kg ks
[Crecesgemos |
Média 1528
Nimero de bobinas | média em metros
2 3500.00 metzos 3500,00 metras bobina padriio (média) em metros
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[ Processo [ Teminagio | Data 041011
[ Miquina | Taminagors | [mimgoor ]
I Nimero | 1 |
Sub produto precedente quantidade embalagem unidade Total ‘custo RSKg sem imp. | Valor do inveatirio v
Polipropileno H103 104 sacos 25.00Kg 260,00 Kg RS 394 RS 1024400 | 3818%
pileno BCAL8 163 s 25.00Kg 2075.00Ke | Namero das bobinas| RS 407 RS 1658535 | 6180%
obina s tecido 518 o 500,00 meiros b s - - RS 268265 | 100.00%
obina de tecido o 500,00 meiros s
o o o 500.00 mefros s
o o o 500,00 mefros obinas
o o o 500,00 metros obinas
o o 500,00 metros obinas
[ bobinas 26 bobinas Nat. Prima sins Consumo
Rt So. Bobina branca de 10 cm e 15 cm. Polipropileno H103
= ri 6 00 3500 m / 68 = 51,47 min. Polipropileno BC318
1 bobina a cada 51,47 minutos. 0.00%
Consi & de Junho 2011 pl analise ] consumo | ¥ bobinas Ge fecidos com medida diferenie
CT 5147 min'bobinamaquina | 'Ha bor que utiliza até frds fecidos
Disponibifidade 21 dias'més tecido medida
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis|  Total horas s T0em 350 comprimento | _lateral
1 3 B 184,00 boras 19 Tem 112 comprimento | _fundo
1 4 4 16,00 horas Niimero mda. total em met por box 62
200,00 horas/més 1 69 largura
Paradas Prog 0
Refeisio 21 o
Total Par. 21 H 19 Fondo
E
Parad. N Prog 20 £
Ineficiéncia da laminadora | 25,0000% a
s(uptime?s) M -
‘x(uptime9%) Mes 63,8268%
% refugo 14,4119%
x(l-rel%) 85,5681%
% retrabalho 0,0000% L8 0 altua
S(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 30,00 min. laterais
Tempo Setup (troca fita) 10,00 ‘min
Setup Mas 1383 Horas/mé: Siapn | lmimagao0d |
Setup Més 330,00 minmés
Meédia Setup Meés EE) min/dia -
Avail 179,00 Horasimés é 18- Lateral
Avail 10740 min/més 2| vistadecima
Avail medio 51143 min/dia @
Taxa Avail Liquido 2794 min/dia =
Taxa Bruta de Fluxo 1899833 metros/dia
Taza Liquida de Fluxo 16310.68 metrosidia
375145,59 metrosimés
Estoque sub produto gerado
" Bobina em estoque Metragem
1 2553
1 2135
Meédia 4688
Nimero debobinas | média em metros |
134 | 350000 metros |
consumo da laminadora para uma velocidade de 80 metros / minutos ]
Consome em kg
kg ‘material [ Residuo pesado |
50 H103 | targada | roducio Total
14 BC 818 e ] 5,23 | 15,63 |
035 Corante Branco|
6435
tempo de consumo
mimtas
32
Residuo calculado | com a velocidade de 80 m/min o consumo de material durants 32 minutos foi 64,35 Kg da mistura com os componentes de acordo com a tabela. A partir de duas bobi
13 nas de 60 cm de largura (2606/11 & 2660/11) com a deserigio do peso e metragem inicial ¢ metragem ¢ peso final foi caleulado a gramatura inicial, da lamina e final e
sendo o consumo de 53 kg em 32 minutos. Como o consumo foi 64,35 a perda é da or -
dem de 11,3 Kg contra o3 13,63 obtidos na pesagem, ou scja, @ perda foi maior em 38,132% devendo ser investigado as causas dessa diferenga. "Rosca 33"
Bobina Lagwa | Pesoliic | Mewagemlnic |MewagemF| PesoFin | Cromatmada | Gramamn |Gremata
= ~ d Lamina inicial final
2606/11 60 2136 3477 3477 289 18,07 5119 69.26
2660/11 60 1674 2750 2750 2012 1630 5073 67,03
Minutos Metros
ConsumoemKg | 1292 | em 78 croda 6227 79833 [ Velocidade | mmin
ConsumoemKg | 530 [ em 32 eroda 255467

| Consumo Kg / mimito | 1,656
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[ Processo [ Laminagio | 0410711
s ee———— FRODUTO [T
[ Nimero | 1 |
Sub produto precedents quantidade embalagem unidade Total custo RS/Ke sem imp._ | Valor do inventirio
H103 53008 25,00Kg 0,00Kg RS 304 | RS -
Poli BCIIS sacos 25,00Ke 0,00Kg | Nimero das bobinas| RS 107 [ B8 -
‘bobina de tecido 2553 ‘bobina 350000 metros 0.73 bobinas RS -
bobina ¢ tecido 2135 bobina 3500,00 metros 0.61 bobinas
bobina gz tecido bobina 3500,00 metros [ 0,00 bobinas
‘bobina de tecido ‘bobina 350000 metros 0,00 bobinas
bobina & tecido bobina 3500.00 metros | 0.00 bobinas
bobina gz tecido bobina 3500,00 metros [ 0,00 bobinas
Dados de processo bol 1,34 bobinas Mt Prima e s Consumo
Bara a familia 04 o periodo considerado & ilizado o processo e laminagso. Bobina branca e 70 cm 2 73 can. HIO3
Velocidade do i (Bobina rdo média =3 3500 m/ 60 = 5833 min_ Polipropileno BC818
1 bobina 2 cada 38,33 minutos. 0,00%
Consi & de Junho 2011 pl anilise I comsomo |2 bobinas G tecidos com medida difereate
CT 55,33 minbobaraquia | i box que utiliza atd trés (scidos
Disponibilidads 21 dias/més tecido medida
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis] _ Total horas 18 Tem 700075 compri fateral
1 s 23 134,00 bors Lo Tem 11 : foado
1 4 4 16,00 horas Nimero mdg. total am met por bobina | 700191 compri
Total 200,00 horas/més 1 75 largura
330
£
E
§ L
=
g
2
&
70 alfura
laterais
Paradas Prog 0 Horas
Refeigio n Horasmés 66
Total Par. 7 Horasmés,
Parad. N Prog 20 Horasmés ‘%
Ineficiéncia da laminadora]  25,0000% £l 18- Lateral
w{uptime?s) Més 111732% 5 vista de cima
‘s(uptime?%) Mes 63,82680% 2
% refugo 0,0000%
S(L-ref%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
(L-retrabalhot) 100,0000%
Tampo Serup (troca hobina) 30,00 ‘min
Tempo Semup (troca fita) 10,00 min
Setup Més 13,83 Horas/més,
Setup Més 830,00 minimés
Setup Més 9.5 mindia
Avail 179,00 Horas/més
Avail 10740 min/més
Avail medio 51143
Tasa Avail Liquido 3264 minidia
Taxa Bruta de Fluso 19586,83 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 1721527 metros/dia
395951.20 metros/més
Estoque sub produto gerado)
N Bobina em estogue Metragem
Media 0

Nimero de bobinas | media em metros.
0,00 3500,00 metros




Processo | cort [ Data | 041011 |
| Maquina | corte lencol e box | | PRODUTO | PR2249 |
Nomero | 1
Sub produto precedente quantidade embalagem unidade Total

bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500.00 metros 0.00 bobinas
bobina d tecido bobina 3500.00 metros 0.00 bobinas
bobina d tecido bobina 3500.00 metros 0.00 bobinas
bobina d tecido bobina 3500.00 metros 0.00 bobinas
bobina d tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros obinas
i bobina 3300,00 metros obinas
bobinas obinas

1 bobina a cada 73,84 minutos.

iderado & utilizado o pr

3 Taminagio. Bobina branca laminado 62 67,3, 10, 7.
Velocidade = 47.4 mminuto (Bobina padrio média de 3500 metros) = 3500 m/ 47.4=73.84 min_

80,85, 90 e 103 cm|

[ 2 bobinas de tecifos com medida difersnte|

[ Considerando més de Junho 2011 p/ anilise [ consumo
| cT [ 84 min/bobina/mé | | Hi box que utiliza até s tecidos |
Disponibilidade 21 diasimés tecido medida i componente
Turnos Horas disponiveis Dias disponiveis Total horas L3 0 cm 350 comprimento| lateral
1 8 23 184,00 hotas L9 75 cm 112 comprimento| _ fundo
1 4 4 16,00 horas Nijmero miq. | total em met por box | 462 comprimento
200,00 horas/més 1 68 largura
Paradas Prog 0
Refeigio 21 2
Total Par. 1 g
éi L13 - Fondo
8
=
70 altura
Parad. N Prog [) Horas'més
igncia da laminadora 0,0000% 86 largura
(uptime%s) M 0.0000%
x(uptime?) Més 100,0000%
% refugo 6.4292% P
x(1-ref.%) 93,5708% z 18 - Lateral
% retrabalho 0,0000% g-
x(1-retrabalho%) 100,0000% 3| vistadecima
Tempo Setup (troca bobina) 3,00 min =
Setup Més 10,00 Horas'més
Setup Més 600,00 minmés
Média Setup Mes 28,57 min'dia
Avail 179,00 Horas/més
Avail 10740 min/més
Avail medio 51143 min/dia
Taxa Avail Liquido 4T85 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 22683,05 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 21328,77 metros/dia
1490361 82 metros/meés
Estoque sub produto gerado
3 Bobina em estoque Metragem
Média [
Nimero de bobinas média em metros
0.00 3500.00 metros
3500,00 metros Tobina padrio (média) em metros
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1 unidade a cada 1,787581699 minutos.

Processo costura [ Data [ 041011
Miquina quina costura [ PRODUTO [ PR2240
Nimero 3
[ Sub produto precedente | quantidade | bal [ unidade [ Total
[ unidade | | unidade | 1 unidade [ 0.00 unidade
Dados de processo
Para a familia (4 & realizado o processo manual de dobra e costura. Bobina branca | do de 67,3, 70, 73, 80, 85, 90 2 103 cm.
operagio processo velocidad tempo / unid.
10 dobrar e virar 4.0 unid 0,3 min
20 costurar lateral 9.0 unid 0.1 min
30 costurar fundo 0,850 unid 1.2 min
40 dobrar pronto 4000 unid 0,3 min
tempo total plunid. 1.8 min
veloc. Unid/min. 0.3594 unid/mi
Velocidade = 0,3394 unid'mi (1 unidade) — 1 unid. / 0.5594 = 1787581609 min.

Considerando més de Junho 2011 p/ analise |

[ CT [ 1,79 unid por min |
Disponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponivei Dias disponi Total horas
1 3 23 184,00 horas
1 4 4 16.00 horas Nimero mdq.
Total 600,00 horas'més 3
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horaz/'més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog ] Horas/més
Ineficiéncia da laminadora 0,0000%
x(uptime?s) Més 0.0000%
x{uptime¥h) Mes 100,0000%
% refugo 0,0000%
x(1-ref.%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bohina) 3,00 min
Setup Més 10.00 Horas/més
Setup Més 600,00 min'més
Média Setup Mas 28,57 min/'dia
Avail 579,00 Horas/més
Avail 34740 min/més
Avail medio 1654,29 min/dia
Taxa Avail Liguido 1654,3 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 925,42 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 909,44 metros/dia
20017,11 metros/més
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1 unidade 3,09 met quad medida do box da familia 4
d la mensal mimero de dias / més d da didria largura comprimento metros por dia
3303 met quad 21 167 met quad 70 cm - tubular 175 cm 94 metros 1 box
PRODUTO PR2249 34 unidades I5cm 12 cm 60 metros 2,87 met linear
Processo aq aq Taxa Avail Liquido | partic. Familia 4| part. PR-3369 na fam. | cap iq
extruzio Extruzora 1 1408 min. / dia 341% 11,28% 8601781 Kg/més
tecelagem Tecelagem 2 815 min. / dia 341% 11,28% 64011 93 metroz'més
laminagho + refilo Laminadora 1 526 min / dia 341% 11.28% 593931,20 metros
corte box lengol maquina de corte 1 479 min. / dia RS 11,28% 490361,82 metroz
operagio manual de costura mdquina de costura 3 1654 min. / dia 4% 11,28% 20917,11 metros
Processo capacidade total idad idade diaria idads Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusio 36017.8064 Kg/més T16737.41 cap. met. metros/dia 0.115 22,76 hrs/dia'mag. | 139210836
tecelagem 128023.8606 metros/mes 6096.574312 metros/dia 0.334 13,38 hrs/dia'mag. | 2124172234
laminagio + refilo 393951,1972 metros/mes 1883481891 metros/dia 0,043 4,66 hrs/dia'mdq. BEEY,623315
corte box lengol 490561.8174 metros/mas 23360,08654 metros/dia 0,059 7.98 hre/dia/maq #135.402977
operagio manual de costura 62751,33439 metros/mas 198815879 metros/dia 1,589 27,57 hrs/dia‘miq 04117031
Familia bobina padrio
‘ 3500 [ atanceamentoor_|
Consumo - Trama e Urdume por tear
TLB (gaiola) 213.108 Kg
TLB (tear) 206.9375 Ke
considerando o padrio de bobina = 3500 metros
base 1 hora - Takt time (min.) * 60 Consumo tear
Miquina Takt de demanda Tempo de Processo ‘ 70 cm a cada 3500 metros consome
extrusio 10,68 011
tecelagem 10,68 0,38 relagio de cons. 3500 24130Kg
laminagio + refilo 10,68 0,04 cap. met. dia 5941178 cap. met. 409608 Kg
corte box lengol 10,68 0,06 neces. dia fam. 4 04 44 dem. met. 651 Kg
operagio manual de costura 10,68 1,59
demanda familia 4 3105513 75 cm a cada 3500 metros consome
item PR-2249 3503,13 11.28% relacio de cons. 3300 178,74 Kg
unidades PR-1249 1134 cap. met. dia 80206,90 cap. met. 400600 Kg
neces. dia fam. 4 60,44 dem. met 309Kg
Processo Extrusio
‘Componente Trama TUrdume
i da ma 260 metros/minuto 260 metros/minuto
péso tubete 0,942 gramas 1,235 gramas
da fita por tubete 10397.5 metros 15412.5 metros
mimero de tubetes por tirada 97 mimero de tubetes | 121 mimero de tubstes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 39 minutos
di ibilidade 1363,36 minutos 1363,36 minutes
Nimero de tiradas 34 tiradas 23 tiradas
Nimero de tubetes por dia 3208 tubetes 2783 tubates
Takt Time Unafibras | PR2249

10,6303 minutos

acada 10.6805 min. hi a mec. de 1 metro lineares de tecido de rifia =1 box
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PRODUTO PR2249 [ Anslise de Vendas l

. Departamento de Compras/Cotaciio
Plasterind. Corm. Resinas | Conforme compra de insumos o 3| Diretor VENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Disrios
i i < > i telefone |
Plasticas < demanda (Anti-fibrilante & Corarte) {FORMALZACAG) t ) UNAFIBRAS
—] mensal | J
! Pr
e Produto PR2249
Consumo Mensal 26, Ubery il
< pr— e
Proflo |955095,82 met quad 100,00000% o Quantidade = 1.134 unidades
amilia 4 31055,13 met quad 3.25152%
Produto PR2249 3503,13 met quad 0.36678% Flu . Takt Time = 10,68 minutos
Broduto PR1240 | 113333 paidades 14,38182% da familia o deinformaggo
Produto PR1243 24522 Kz 11,28036% Truncada
Consumo Didrio A
Dias dteis 21 dizs por més o N g,
Consumo dirio 166,82 met qwd rogramagao A
Consmmo didric 53,97 unidades Diaria (OP) % O,
Consumo didrio 154,89 metros
Takt Time 1035 cads 1058 min. 1 uridads - pariretro matroliear]
quinzenal paliprogilenc H1: mensal
polipropilenc BCB18
Qeﬂ# s\e.
& o
o Frob. Layeut @, cort
TXRISAD e 5SS o,
B, 1A PbiNuaL Yoge o remsa Pallet
o o Prob. Layout erob. Lavout prob. Layout N %
e o W ?_h N o e[1] ©
R} aya £
C/T = 30 min. v y {xNdin) v - em e = CIT=48 CiM=30
gt it OEIH_ e CIT = 73,84 min bk @EH— P C/T = 1,79 min =48 min =30 min.
_ 844Kz % %0 e — e [\ ] obinas i
SIY,= 45 min S/U=15 min s Q2] i S/U= 20 min 2ot B StU= 3 min. Teide Teide S1U= 3 min Su= omin /U= 0 min
[~ = o 18w Bobinzs Bobinss pr—r— e i e
P, aormin sporee- 553 Tumos = 3 V=t | g s2smn | Omet Tumos = 1 Tumo Tumos = 2 gerazn | A\ Tumos = 2 Turnos=2 v Tumos=2 0 Box
! — (N ey
ot e S 1,1764% NTAYY. Scrap= 14411% Scrap = 6.4292% Sosmsem Cob Scrap=0,00% Scrap= 0% Serap=0,00%
o rap=2,2070% “Tubete vazio =0 Estogu, N Eoave s na e < =
e - 1292 i e Lo =, contra™ contralz Rework =0.00161% | 125 Rework= 0% Rework= 0%
= - o PE- role
ok g e 40y N €= S435%] s Uptige = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
- — s
ptime AVRSE] Avail= 960 minJdia Avail =960 min /dia
\‘c\;.. M=14082 Estaque sem Baira
& minidia controle Eficiéncia
& 3
T2\ fdi 1108 Gixs
1.57 dias 0.42 gizs 19309671 dias
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3300 metros
Exirusdo Tecelagem Laminagéo Corte Box Operagdo Manual
JORNADA 22.8 horas'dia JORNADA 13,6 horas/dia JORNADA 4,7 horas'dia JORNADA 8.0 horasidia JORNADA 17,6 horasidia
RECURSOS 1 RECURSOS 2 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
‘TOTAL DE HORAS 22,8 horas'dia TOTAL DE HORAS 13,6 horas/dia TOTAL DE HORAS 4.7 horasidia ‘TOTAL DE HORAS 8.0 horasidia ‘TOTAL DE HORAS 27,6 horas/dia
FAMILIA 4 10,7398 horasidia FAMILIA & 10,4416 horasidia FAMILIA 4 10,1514 horasidia FAMILIA 4 0,2593 horasidia FAMILIA 4 10,8965 horas/dia
PR2249 0,0835 horas/dia PR2243 10,0498 horas'dia PR2249 10,0171 horas'dia PR2MS 10,0293 horasidia PR2249 0,1011 horas'dia
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PRODUTO PR2249 B
l Anélise de Vendas
. Departamento de Compras/Cotagio |ﬁ
PlasterInd. Corm. Resinas Conforme . . VENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Didrios
0 ( f compra de insumos <€ > Diretor N ftelefone) UNAFIBRAS
Plasticas demanda (Anti-fibrilante e Corante] <€ > [FORMALIZACAO]
| | I
mensal compra PP / PE
- praPp/ !
et Produto PR2249

Produgio 935093,82 met quad| 100,00000% Quantidade = 1.134 unidades

Familia & 3105513 met quad 335150%
Produto PR2249 | 3503,13 met quad 0,36678% Takt Time = 10,68 minutos
Produto PR2249 | 113333 cmidades | 14,38182% da famiin
Prodsto PR2243 U5NKe 11,28036%

Consumo Diirio

Diss seis 21 s por mis -
Consmo didrio 166,82 met quad Pro%ramagao
Consumo didrio 53 57 unidades Didria (OP)
Consumo diario 154,89 metros

Takt Time 1068 (2 6ada 10,68 min. | unidade - parimetra meti lnear)
quinzenal

polipropileno H183=2600 kg
polipropileno BCB18 = 4075 kG

EXTRUSAO

mensal .
TECELAGEM CORTE OPERAGAO Configuragao do
Trama +Urdume n.‘xxnmn’m 12mag, ident. LAMINADORA MANLI%E Prensa Pallet
(¢)
9 [ ooy [ e O e R[S e RS o] o
CIT = 30 min v 2] i
[— CT = 933,33 min dp . CIT = 5147 min. Refilo=_| 3% | EH— b C/T = 73,84 min e @EH— P | Cm=179min CiT =48 min. CIT =30 min.
/U= 45 min Sii 4Kz = o S [ 1 Bobinx Babinss Tcida Tida
S/U =15 min o [\ H_ Ounid S/U=40 min = = = S = 0 min,
- Iﬁ? ———— 'ﬁ? Jue =1 e SiU= 3min — S/U=3 min SU= 0min
p vy | ECCACILILE ] P ey Tumos = 3 tes Pammiime| = [ Tumos=1mumo | e E Tumos = 2 pr——ry Tumos = 2 Tumos=2 Tumos=2 0Box
— 8 Gescamemer 775 i | 15 portar- 6 pr— pov—
i Frante - 1875 k¢ Tumos =3 e | | scap=1176e% ey Serap = 14.411% fomm e Scrap = 6,4292% o om Scrap = 0,00% Scrap= 0% Scrap = 0,00%
- Scrap=2,2070%) e Rowork =0 Totl-1947 min owork = 00002 % Do Do e e = = Faw——
pr—ty— ework = e e ework = Dusie, Sumis | Rework=000161% | 2=% e Rewiork = 0% Rework= 0% owork=
Rework = 0 _ Junid Jumie
tmsspons 488 i Uptime = 54.35% |  satis Sakcm Uptime = 63,8268% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Up(ime = s carress - 14 83 min mat. mat
o3240 min Avail = 8149 Avail = 2794 min./dia Avail =478 5 minJdia Avail= 16543 Avail= 980 min /dia Avall = 960 min dia
Avail= 14082 min/dia Avail = 3264 min fdia
min/dia T0em | [ 90em T0em | [ stem T0em | [ o0cm
UTsm om [F 0m 0m [
412,18 dias 114,28 dias 0,00 dias 0,00 dizs 0,00 dias 0,00 dias 0,00 dias
1.61 dias Oa2das | | 0.00 dias 0008 | | 000 0006 | | 0.00 8z 19309671 dias
30,00 minutos 933,33 minutos 38,33 minstos 73,84 mitmtos 179 minwtos 4,80 minutos 30,00 minutos | Tempo & Frocssamanto
r- 1

| ook | _000033

‘
Extrusdo Tecelagem Laminagdo Corte Box Opevagao Manual
JORNADA 22.8 horas'dia JORNADA 13,6 horas/dia JORNADA 47 horasidia JORNADA 8.0 horavdia JORNADA 276 horasidia
RECURSOS 1 RECURSOS 2 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 22,8 horas'dia TOTAL DE HORAS 13,6 horas/dia TOTAL DE HORAS 4.7 horasidia TOTAL DE HORAS 8,0 horas/dia TOTAL DE HORAS 276 horasidia
FAMILIA 4 10,7399 horavdia FANILIA 4 04416 horas/dia FAMILIA 4 0,1514 horas'dia FAMILIA 4 0,2593 howas/dia FAMILIA 4 0,3963 horas'ia
PR2243 0,0835 horasidiz PR2243 0,048 horas/dia PR2243 00171 horas'dia PR2243 10,0293 homas'dia PR2243 01011 horas'dia
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
BOX PR 2249
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familia 4
dimensdes PRODUTO PR2249
. . . e porcentagem em |porccentagem da
produtos da familia | largura comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal relacdo a famibia | demanda total
ECO 0111 197 cm 197 cm 3,878 met quad 1292 67 met quad 4 16% 0.14%
ECO 0211 200 cm 245 cm 4 900 met quad 163333 met quad 5.26% 0.17%
ECO 0311 200 cm 268 cm 5,360 met quad 1786,67 met quad 5.75% 0.19%;
INY 0111 199 cm 199 cm 3,964 met quad 3964.00 met quad 12.76% 0.42%
MEG 0111 120 cm 260 cm 4.940 met quad 9880,00 met quad 31.81% 1.03%
PR-2249 176 cm 176 cm 3,091 met quad 3503.13 met quad 11.28% 0.37%
PR-3369 120 cm 190 cm 3,593 met quad 239533 met quad 7.71% 025%
ZE 0211 120 cm 150 cm 1,800 met quad 6600,00 met quad 2125% 0.69%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%:
MEDIA TOTAL 100,00% 3.25%
210,35 cm 3,941 met quad 31055,13 met quad




Meés referéncia Junho
DIOCESS0 residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fibrica| Producdo fibrica | % sobre producio
extrusio 3.25% 5459 Kg 1679.00 Kg 76076.00 Kg 221%
tecelagem 3.25% 1492 Kg 45900 Kg 709380,20 met quadr 1.18%
laminacio 3.25% 4721 Kg 145200 Kg 1007500 Kg 14.41%
Refilo 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 546357 unidades 0.00%
Thunder 0.00%% 0,00 Kg 0.00 unidade 36033925 metros 0.00%
Padane 0,00%; 0,00 Kg 0,00 mmidade 36033925 metros 0,00%
Chinesa 0.00%% 0,00 Kg 0,00 unidades | 244546.00 unidades 0.00%
Chinesa 0,00%; 0,00 Kg 0,00 Kg 24454600 unidades 0,00%
TOTAL 0,00%
Supra 0,00%; 0,00 Kg 0,00 vnidades | 123723.00 unidades 0.00%5
Supra 0.00%% 0,00 Kg 0,00 Kg 23723.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Taubaté 0.00%% 0,00 Kg 0,00 unidades | 224573.00 unidades 0.00%
Taubaté 0,00%; 0,00 Kg 0,00 Kg 22457300 unidades 0.00%5
TOTAL 0,00%
Vitra 0,00%; 0,00 Kg 0,00 unidades | 278785.00 unidades 0.00%5
Witra 0.00%4% 0,00 Kg 0,00 Kg 27878500 unidades 0.00%%
TOTAL 0,00%
| corte box 3.25% 315K 9690 Kg 5463.57 unidades 5.43%
Demanda da familia 31055,13 met quadr
bobina padrio (m) 3500 metros preencher
Demanda Total 955095,82 met quadr
gramatura média da familia | 00550 Kg / met quadr | tecelagem
gramatura media da familia | 0.0700 Kg / met quadr | acabamento formula
péso médio por unidade 022 Kg tecelagem
péso médio por unidade 028 Kg acabamento
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Procezzo extruzio Data 04/10¢11
hagquina extrusora FRODUTO FR2249
Numero 1
Matéria prima quantidade embalagem umidade Total custo RS/Kg sem imp. WValor do inventario Yo
Polipropileno - PP 1459 ZAC0S 2500 Kg 3647500 Kg || RS 386 | RS 140.793 50 84 33%
Inzumos quantidads embalagem umidads Total cusio RS/E g sem imp. WValor do inventario ¥
Anti Fibrilante 67 S3C03 2500 Ky 167500 Kg [| RS 251 | RS 420425 2.82%
Corante Branco 27 ZAC0E 23,00 Kg 673,00 Kg ES 6.30 | BS 425250 2.85%
Dados de processo | [ RS 14025025 [ 100,00% |
O intervale de tempo definido como tempo de ciclo representa 1 tirada da maquina (nomero de tubetes)
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (fubetes) e a finalizacio do preenchimen
to das rocas
Tempo de tirada quantidade de rocas Kg de fita
30,00 minutos o 90.00 Kg Trama Branca Lavs
Considerando més de Junho 2011 p/ analise izt Prima 2 insumo Consumo
C/T - Trama 30,00 minutos Polipropileno - PP 97.08%
CT - Total 30,00 minutos Anti Fibrilante 174%
Trama leve branca 20,00 Kz Corante Branco - pigmento 1.18%
90 Kg de fita a cada 30 minutos 100.00%
Dhspombilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 8 21 504 00 horas
3 4 4 4500 horaz MNimero mag.
Total 332,00 horas'més 1
Paradas Programadas 1] Horas
Refeicio ] Horaz'més
Total Paradas programadas 0 Horas'més
Paradas nio programadas 48 Horaz'més
w(uptime?s) Més 8.6057%
x(uptime%) Mes 01 3043%
% refugo 2.2070%
x(1-ref. %) 97.7930%
% retrabalho 0.0000%
x(1-retrabalho%) 100.0000%
Tempo de liberacdo da maguina 45.00 mif.
Tempo aguecimento (segunda feira) 180.00 min.
Setup Mgz Lib A&n. + Aquec. Aag. 15.00 Horaz'més
Setup Mgz 00000 min‘'més
Meédia Setup Mes 42.86 mity'dia
Ayail 52,00 Horas/més
Avail 33120 min‘mes Eztoque sub produte gerado
Avail medio 1577142857 min/dia Sub produto gerado quantidade Tuhetes
Taxa Avail Liguido 1408.2 min/dia Trama leve branca 323000 Kg 3636.78 tubstes
Taxa Bruta de Fluxo 46,94 Tiradas/dia numero de fitas 97
Taxa Liguida de Fluxo 45.51 Tiradas/dia
4096,09 Kg/dia
86017,81 Kg/mes



Data 0471011

[ Processo [ Tecthhgem | [ D ]
T — — [ emobuTo | emmss | [0t
| Nimero | 12 |
[ Sub produto precedente | quantidade | embalagem | unidade | Total |
Trama leve branca | 50 | sacos 17.65Kg | sms0xs |
[rama 23 tubetes por saco emmedia___|
Dados de processo
Para a familia (4 no periodo considerado & biilizado apenas 2 (eares. Bobina para laminar Ge 70 13 cm.
Velocidade do tear=3,73 i o média de 3 3300 m/3,75 = 933,33 min
1 bobina por tear a cada 933,33 minutos.
C s de Junho 2011 pl analise em processo 3 babinas (3 * 3500 =
cT 933,33 mi aquit | 10500)
Disponibilidade 21 dias'més consumo| 2 bobinas de tecidos com medida diferents |
Turnos Horas disponiveis|  Dias disponiveis Total horas Hi box que utiliza até teds tecidos
3 s 21 504,00 horas
3 4 4 48,00 horas tecido medida
Total 55200 horasimés | Nimeromdq | 18 0cm 350 Iateral
2 total de teares utilizado | 110400 horas/més 2 19 75cm 112 comprimento | fundo
Paradas Prog. [] Horas total em cm por box 462
Refeigio 21 Horas/més 69 larguza
Total Par. 1 Horas/més
Parad. N Prog 30 Horas/més 2
ia do tear 40,0000% ‘més de junho (todos os teares) E L9 - Fundo
K(uptime?s) Més 5,6497% trocadeanel | 34 mim. de setup £
x{uptime%) Mes 54.3503% tempométio | 150min a
% refugo L1764% -
x(L-ref%) 98,8236%
% retrabalho 0,0000%
x(I-retrabalhoth) 100,0000%
Tempo Setup 15,00
Setup Mss 0,71
Setup Més 42,50 laterais
Média Serup Més 2,02
Avail 531,00 Horas/més 66 largura
Avail 31860 min/més,
Avail medio 1517,142857 min/dia -
Taxa Avail Liquido 8149 min/dia g
Taxa Bruta de Fluxo 3085,78 metros/dia EL L8 - Lateral
Taxa Liquida de Fluso | 3048,19 metras/dia 3 ~ista de cima
6401193 metros/més 2
Estoque sub produto gerado Consumo - Trama ¢ Urdume pot tear
N Bobina em estoque Metragem trama no tear 21311 | Xe
214811 2814 trama na gaiola | 20694 | Xg
216711 3208 i padtio de bobina = 3300 metros
fitas no tear (trama) § nimero fitas no tear (trama) | 6 nimera
argura do tecido (1) 140 cm fargura do tecido (2) 75 em
largura da fita 3,60 milimetro largura da fita 3,60 milimetro
fitas na gaiola 388,3883889 fitas na gaiola 2083333333
‘margem de seg 10,00% margem d seg 10,00%
fitas na gaiola 2777718 fitas na gaiola 229,1666667
de trama leve branca na gaiola 009 gm consumo de trama leve brancana geiola | 0.09gm_|
de trama leve branca o tear 507gm | consumo de trama leve branca no tear 507gm |
[reomgemos |
Média 1528
Niimero de bobinas | média em metros
2 350,00 metros 3500,00 metros bobina padrio (média) em metros
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[ Processo [ Caminaio | Data 041011
[ Miguina | faminadora | [eminagio 0T ]
[ Nimero | 1 |
Sub produto precedents quantidade embalagem unidade Total | custo RS/Kg sem imp. | Valor do inventirio %
Polipropileno F103 104 sacos 2500Kg 2600.00 Ke RS SO0 RS 1024400
BCS1S 163 s 2500Kg 3073.00 Ky | Namero das bobinas| RS 401 [ RS 163852
ot e tecido 918 ot 3500.00 metros. RS 26.829.25
o ecido o 3500,00 metros
ot scido ot '3300,00 metros
o ecido o 300,00 metros
o ecido o 3500,00 metros
ecido o 3500.00 mefros
[Dados de processo [ bobimas | Mat Prima e ins Consumo
[Para a familia 04 nio pericdo considerado & utilizado o processo Gz laminagao. Bobina branca 2 70 cm e 13 cm. Polipropileno H103
[ Velocidade do = 68 m/minuto (Bobina padrio média = 3500 metros) = 3500 m/ 68 = 5147 min. Polipropilea0 BCS13
1 bobina a cada 51.47 mimstos. 0.00%
Consi = de Junko 2011 pl andlise | consumo [ 2 Bobinas G tecidos com medida diferente.
cT 51,47 min/bobinalmaquina | ‘A box que utiliza ate trés tecidos
Disponibilidade 21 iasimés tecido medida
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis | Total horas L8 70 em 350 comprimento lateral
1 § 23 184,00 horas. L9 Bem 11 comprimento | _fundo
1 1 1 16,00 horas Nimero mig. total em met por box. 185
200,00 horas més 1 69 larpura
[ ‘Paradas Prog | 0
Refeisio 2
} Total Par. I 21 g
L9 - Fundo
Parad. N Prog 20 %
Ineficiéncia da laminadora 25,0000% a
*(uptime%s) Més. 11,173 -
x(uptimeti) Mes 63,8268%
% refugo 144119%
x(L-ref%) 85,58810%
% retrabalhio 0,0000% Ls 702l
(1-retrabalhoth) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 30,00 min laterais
Tempo Setup (troca fita) 10,00
15.83 66 larguea _
3 830,00
Meédia Setup Més 3952 a
Avail 179,00 2| 1s-Laem
Avail 10740 éi vista de cima
svail medio 51143 ga
Taxa Avail Liquido 2794 =
Taza Bruta de Fluso 1899833 metrosdia
Taxa Liquida de Fluxo 1631068 metrosidia
3714559 metroshmés
[Estoque sub produto gerado
" Bobina em estoque. Metragem
1 2553
1 2135
Meédia 4688
Nimero de bobinas | media emmetros |
134 | 350000 meteos |
consumo da laminadora para uma velocidade de 80 metros / mimitos |
Consome em kg
ke ‘material [ Residuo pesada |
50 H103 | targada | produgio | Total |
14 BC 818 [ ea | 9,23 | 15,63 |
0.35 Corante Brancol
6435
‘tempo de consumo
mimitos
32
Residuo calculado  |coma velocidade de 80 mimin o consumo de material durante 32 minutos foi 64,35 Kg da mistura com os compenentes de acordo com a tabela. A partir de duas bobi]
13 [nas de 60 cm de largura (2606711 & 2660/11) com a descrigio do peso e metragem inicial & metragem e peso final foi calcnlado a gramatura inicial, da lamina e final &
consumo calculado de acordo com os tempos em minutos proporcionzkmente sendo o consumo de 53 kg em 32 minutos. Como o consumo foi 64,35 a perda é daor -
dem de 11.3 Kg contra os 15,63 obtidos na pesagem, ou seja, a perda foi maior em 38,132% devendo ser investigado as causas ds dife “'Rosea 33",
Bobina Largwa | Pesolnc. | Mewagem lnic. |MetagemF.|  PesoFin Gramaueada | Gramatra | Gramatua
- - - Lamina inicial final
2606/11 60 2136 3477 3477 289 18,07 5119 6526
2660/11 60 1674 2750 2750 212 1630 50,73 67.03
Minutos Metros
[ ConsumoemkKg | 1282 | em 78 e roda 79,833 [ Velocidade | mimin ]
} Consumo emKg | 30 | em 32 eroda

Consumo Kg /minuto | 1656 |
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Processo [ Laminagio | [ Daa T o4modl |
Maquina | bminado | FRODUTO [ efioor ]
Nimere | 1 |
Sub produto precedente quantidade embalagem nidade Total custo RS K sem imp. | Valor do inventirio %
HI03 sacos T500Kg 000Kz RS BEES — [ oo
Poli BC3LS sacos 25.00Kg 000Kz | Numero das bohinas| RS 107 RS - [ st
bobina de tecido 55 bobins 330000 metros | 0.73 bobiazs - RS — I ot
bobina de tecido 2133 bobina 3500,00 metros | 0,61 bobinas
bobina de tecido bobins 3500,00 metros | 0,00 bobinas
bobina de tecido bobins 3300.00 meiros | 0,00 bobinas
bobina de fecido bobina 3300.00 meiros [ 0,00 bobinas
bobina & tecido bobina 33000 metros | 0.00 bobiazs
Dados de processo bobinas 1.3 bobinas Nat. Prima eins Consumo
Para a familia 04 o periods Zuiilizado o processo g laminagao. Bobina branca ds 70 cm = 13 cm. Hi03
Velocidade do o média=3 = 3300 m/ 60= 5833 min. Polipropilenc BCS18
1 bobina 3 cada 35,33 miutos. 0.00%
Consi & de Junho 2011 pl analise consumo |2 bobinas de tecidos com medida diferents
cT 5% 33 minbobmamaguina___| box que uiiliza até trés fecidos
D 21 diasimés tecido medida
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis|  Total horas 18 0cm 700073 fateral
1 3 2 184,00 horas 19 Tem 116 compri fundo
1 4 4 16,00 horas Nimero mig total em met por bobinz | 700181 comprimento
Total 200,00 horas'més 1 75 targura
330
£
:
é L
E
g
z
70 altura
laterais
Paradas Prog 0 Hoas
Refeigio 21 Horas/més 66
Total Par. 21 Horas/més
I Parad. N Prog 20 Horasimés ‘é
encia da laminadors] __ 25,0000% g L8 - Lateral
s(optime%s) Més 11,1732% S| vistadecima
(uptimeti) Més 63,8268% g
% refugo 0,0000%
(Lref%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
(L-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Sengp (troca bohina) 30,00 min
Tempo Setup (troca fita) 10,00 min
Sefup Més 13,83 Horas/més
Serup Mis 830,00 min/més
Média Setup Mes 3052 min'dia
Avail 179,00 Horasimés
Avail 10740 min/mes
Avail medio 51143 min/dia
Taxa Avail Liquido 3264 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 19586,33 metrosidia
Taxa Liquida de Fluxo 17121527 metrosidia
39505120 metros/més
Estoque sub produto gerado)
" Bobina em estogue Metragem
Media [}
[ Némerodebobines | média emmetros |
0,00 | 350000 metros_|
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Dados de processo,

Procszso corte Data 041011
Maquina corte lengol & box PRODUTO PR2249
Nimero 1
Sub produto precedente quantidade embalagem unidade Total
i i bobina 3300.00 metros 0.00 bobinas
bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina 330000 metros 0.00 bobinas
bobina 3500.00 metros 0,00 bobinas
bobina 3300.00 metros 0.00 bobinas
bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
e tecido bobina 330000 metros 0.00 bobinas
‘bobina de tecido bobina 3300.00 metros 0.00 bobinas
‘bobinas 0.00 bobinas

1 bobina a cada 73,84 minutos.

Para a familia 04 no periodo considerado € viilizado o processo de laminagio. Bobina branca laminado de 67,3, 70, 7:
Velocidade = 47,4 méminuto (Bobina padrio média de 3500 metros) = 3300 m /47,4 =73,84 min.

, 80,85, 90 ¢ 103 cm

Considerando més de Junho 2011 p/ anili consumo [ 2 bobinas é= tecidos com medida diferente
CT 73,84 min‘bobinals ‘Hi box que utiliza até trds tecidos
Disp 21 dins/més tecido medida componente
Turnos Horas disponiveis Dias dispomiveis Total horas L8 70 cm 350 comprimento lateral
1 8 23 184,00 horas L9 Tiem 112 comprimento fundo
1 4 4 16,00 heras Nimero mdg. total em met por box [ 462
Tatal 200,00 horasimés 1 69 fargura
Paradas Prog 0 Horas
Refeigio 21 Horas'més =
Total Par. 21 Horas'més g
5 L13 - Fundo
s
&
70 altura
Parad. N Prog 0 Horas/més
encia da laminador; 0,0000% 66 largura
x(uptime’s) Més 0.0000%
x(uptime%) Mas 100,0000%
% refugo 6.4292% B
x(1-ref.b) 93,5708% E L8 - Lateral
% retrabalho 0,0000% g‘
x(L-retrabalho%) 100.0000% 0‘8 vista de cima
Tempo Setup (troca bobina) 3,00 min =
10,00 Horas'més
600,00 min'més
Meédia Setup Més 28,57 min/dia
Avail 179,00 Horasimés
Avail 10740 min/més
Arail medio 51143 min/dia
Taxa Avail Liquido 4785 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 22683.05 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 21328.77 metros/dia
490561.82 metros/més
Estogue sub produto gerado
N Bobina em estoque Metragem
Meédia o
Nimero de bobinas média em metros
0,00 3300,00 metros
3500,00 metros bobina padrio (média) em metros
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Velocidade = 0,3594 unid

to (1 unidade) — 1 unid. / 0,5594 = 1787581699 min.

1 unidade a cada 1,787581699 minutos.

Processo costura [ Data [ 0410011 |
Miquina ‘miquina costura [ PRODUTO [ PR2249 |
Nimero 3
| Sub produto precedente | quantidade balagem | unidade | Total |
[ unidade | unidade | 1 unidade [ 000unidade |
Dados de processo |
Para a familia 04 € realizado o processo manual de dobra e costura. Bobina branca | do de 67,3, 70, 73, 80, 83, 90 & 103 cm.
operagio processe velocidade tempo / unid.
10 dobrar e virar 4.0 unid'min 0.3 min
20 costurar lateral @ 0 unid/min 0,1 min
30 costurar fundo 0,850 unid 1,2 min
40 dobrar pronto 4,000 unid 0.3 min
tempo total plunid. 1.8 min
veloc. Unid/'min. 0.5594 unid/min

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |

| CT [ 1,79 unid por min |
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis| Dias disponiveis Total horas
1 3 23 134,00 horas
1 4 4 16,00 horas Nimere maq.
Total 600,00 horas/més 3
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horaz/'més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 0 Horas/més
Ineficiéncia da laminadora 0,0000%
sluptime?s) Més 0,0000%
x(uptime®) Més 100,0000%
% refugo 0,0000%
x(1-ref.%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
x(1l-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 3.00 min
Setup Més 10,00 Horas/més
Setup Més 600,00 min/‘més
Meédia Setup Més 28,57 mitv/dia
Awail 579,00 Horas/més
Avail MT40 min/més
Avail medio 165429 min/dia
Taxa Avail Liguido 16543 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 925,42 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 909,44 metros/dia
20017,11 metros/més
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1 unidade 3,09 met quad medida do box da familia 4
d da mensal nimero de dias / més d da diaria largura priment metros por dia
3503 met quad 21 167 met quad 70 em - tubular 175 em 94 metros 1 box
PRODUTO PR2249 34 unidades Jicm 112 cm 60 metros 2,87 met linear
Processo d d Taxa Avail Liquido | partic. Familia 4 | part. PR-3369 na fam. d
extrusio Extrusora 1 1408 min. / dia 341% 1128% 3601781 Kg/ més
tecelagem Tecelagem 2 815 min. / dia 341% 11.28% 64011,93 metros/més
laminagio + refilo Laminadora 1 326 min [ dia 341% 1128% 39393120 metros
corte box lengol mdquina de corte 1 479 min. / dia A% 11.28% 480361.82 metros
operagio manual de costura maquina dz costura 3 1654 min. / dia 341% 1128% 2091711 metros
Processo capacidade total didria Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusio 36017.8064 Kg/més 716737.41 cap. met. metros/dia 01135 22.76 lus/dia'mag. | 18a2i0896
tecelagem 128023 8606 metros/meés 6096374312 metros/dia 0,384 13,58 hes/dia'maq. | 2iedivazas
laminagio + refilo 395951,1972 metros/més 18854 81801 metros/dia 0,043 4,66 hrs/dia'maq. EEE9,E23018
corte box lengol 4903618174 metros/més 23360,08654 metros/dia 0,059 7.98 hrs/dia/maq. 2139402977
operagio manual de costura 62751.33459 metrosimeas 2938 13879 metros/dia 1589 27,57 hrs/dia‘maq 04117031
Familia hobina padrio
Consumo - Trama e Urdume por tear
TLB (gaiola) 213.108 Kg
TLE (tear) 206.9375 Ke
considerando o padrio de bobina = 3500 metros
base 1 hora - Takt time (min.) * 60 consumo tear
Miquina Takt de demanda | Tempo de Processo | 70 cm a cada 3500 metros consome
extrusio 10,68 0,11
tecelagem 10,68 038 relacio de cons. 3500 24130Kg
laminacio + refilo 10,68 0,04 cap. met. dia 5941178 cap. met. 4096,09 Kg
corte box lengol 10.68 0,06 neces. dia fam. 4 04 44 dem. met. 6,51 Kg
operagio manual de costura 10.68 1,59
demanda familia 4 31035.13 75 cm a cada 3500 metros consome
item PR-2240 350313 1128% relacio de cons. 3500 17874 Kg
unidades PR-2249 1134 cap. met. dia 8020690 cap. mat. 409609 Kg
neces. dia fam. 4 60.44 dem. met. 3.09Ke
Processo Extrusio
Componente Trama Urdume
da ma 260 metros/minuto 260 metros/minuto
péso tubete 0,942 gramas 1,233 gramas
metragem da fita por tubete 10597,5 metros 15412.5 metros
mimero de tubetes por tirada 97 mimero de tubetes | 121 nimero de tubetes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 5% mimitos
disponibilidade 13635,36 minutos 136336 minutos
Nimero de tiradas 34 tiradas 23 tiradas
Nimero de tubetes por dia 3298 tubstes 2783 tubstes
Takt Time Unafibras | PRI249

10,6803 minutos

a cada 10,6805 min. ha a nec. de | metro lineares de tecido de rafia =1 box
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PRODUTO PR2249

l' Anélise de Vendas |
Departamento de Compras/Cotagio VENDAS

Plasterind. Corm. Resinas Conforme compra de insumos Diretor DEPARTAMENTO DE VENDAS Pemdlu;ma'nus
- i k
Plasticas demanda {Anti-Rbrilante e Corante) (FORMALIZACAO) (telefone) UNAFIBRAS
] memal e omareee | ]
(e Produto PR2249

Produglo 955085,82 met quad) 100,00000% Quantidade = 1.134 unidades
Familia 4 31055,13 met quad 3.25152%

ProdutoPRI2HD | 350315 mat qud 0365785 Flano de Takt Time = 10,68 minutos

FrofutoPRI249 | 113333 vmidades | 1438162% & familiz X0 deinformagio

Froduto FRIZAS 245225 Truncado

‘Consumo

Dias iteis 21 dias por més. N
Consumo didrio 166,82 met quad Programag3o
Conssmo didrio 53 97 unidades Di (oP)
Consumo didrio 154,89 metros.
Takt Time 1088 (2 oada 10,68 min. Tunidade - parsmelio metro lnear)
quinzenal mensal .
&
¢
2 e
o con®
o Prob. Layoik
Sy & Configuragao do
Trama + Urdume - ' L prensa urac
2) . Layout . P S " A i
o [ o, Freb. preb Layout S A pro. ot St S S
e / ; .
— @EBE c;i,\ep“ o < BV, T g o1 &
- . )
Wil EES— £ 933,33 min - | cm=5147 min_Reflo= | = or-nsetmn | g [ EH— we= [ Cm=179min CiT=48min =30 min
= SMAKz 20 E o | Bobins i
S1U,=45 min su=tsmn | su Q] Just S/U= 40 min s Siu- 3 e B e g SiU= 0 min SU=omin
7 P Sopinss Eobins mn =1, L s [—
omin onifiond o Tumos =3 i T M Tumos =2 E———— Tumos = 2 Tumos=2 Tumos=2 0Box
- = incanpe 152 | Y Y t@ 1A,
oo o % e 1.1764% N Sorap = 14.411% 7 Scrap=6.4292% e Scrap = 0,00% Scrap=0% Sorap=0,00%
o rap=2,2070% odue s=m Jem controle
¢ 2 e k=0 E’;ﬁj{“;w controle Rework =0,00161% | 922 ' B Rework = 0% Rework=0% Rework=0%
= o pte role i
o0 o s €= B435% | e Uptirge = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
an [ r——r e
. — N AL Avall = 960 min Jaia Avail = 960 min Jdia
\\o‘y = 14082 Estoque sem Baixz
Ery min/dia controle Eficizncia %0 em
o 2 Om
12\ £ di: 1128 dias 0,00 dias
1.6T dias 042 gias 0.00 dias 19309671 dias
30,00 minutos 933,33 minutos 73 84 mimstos L 480 mimtos 30,00 mintos | Termpo Ge Procemamento]

1132,09 minstos

| oosok: |

0059 Ke

e (s
3500 metros 0002351 Kl
Extruséo Tecelagem Laminagio Corte Box Operagdo Manual
JORNADA 22,8 horas/dia JORNADA 136 horas/dia JORNADA 4,7 horasdia JORNADA 8.0 horas/dia JORNADA 27,6 horas/'dia
RECURSOS 1 RECURSO3 2 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 22,8 horas/dia TOTAL DE HORAS 13,6 horas/dia TOTAL DE HORAS 4,7 horas'dia TOTAL DE HORAS 8.0 horasidia TOTAL DE HORAS 27,6 horas/dia
FAMILLA 4 0.7399 horas/dia FAMILIA 4 04416 horas/dia FAMILIA 4 0,1514 horas/dia FAMILIA 4 10,2593 horasidia FAMILIA 4 10,8963 horas'dia
PR2248 0,0835 horas/dia PR2249 10,0498 horas/dia PRIMS 0.0171 horas/dia PR2249 10,0283 horas/dia PR224% 10,1011 horasidia




Plasterind. Corm. Resinas

PRODUTO

PR2249

Conforme

N vl
Plasticas T~

demanda

|
D

—

compra PP/ PE

Departamento de Compras/Cotagdo
compra de insumos €

(Anti-fibrilante e

v

Andlise de Vendas
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Corante)

Diretor

VENDAS

o (FORMAL

mensal
‘Consumo Mensal
Produgio 955095,82 met quad 100.00000%
amilia 4 3105513 met quad 335152%
Prodoto PR2249 | 3503,13 met quad 0,36678%
Prodoto PR2249 | 1133,33 unidades 14,38182% da familia
Produto PR2249 24502Kg 11.23036%
Consumo Didrio
Dias steis 21 dias por mis
Conume diirio 166,82 met quad
Consumo didrio 53,97 unidadzs
Consumo didrin 154,89 metros
Takt Time W58 [ cada 10,68 i 1 Unidade - paramelios metra inear)

J G

palipropilena H183=2600 kg

polipropileno BCB18 = 4075 kG

)~

Programagéio
Didria (OP)

DEPARTAMENTO DE VENDAS
IZAGAOD)

Pedidos Didrios
(telefone)

UNAFIBRAS

Produto PR2249

Quantidade =1.134 unidades

Takt Time = 10,68 minutos

mensal .

EXTRUSAO - ;
Trama +Urdume CORTE OPERACAO Configuragae do
mmﬁgl:ﬂ LAMINADORA BOX MANUAL Prensa Pallet
© O 0 S T oy ey |© Sy mEe S o] o
TRANSPORTE = TRANSPORTE = = =
o = 30 UEIH— I& o lﬁ (x 3dis) {x 3dis)
— F— C/T = 933,33 min. — O = 5147 min. Refio=_| 725 [ 0 fa [_om-metmn | s 1o = w@ [ om=179min CT=48min CT=30min
= IM4Kg E L ovinss [\ H_ obinzs a [ H_ cid
SIU = 45 min S/U= 15 min gunie @’EH— gusie S/U =40 min B B S/U= 3 min Teekde Teide SIU=3 min SMU= omin SIU=0min
<U= 180min e —— Eobinzs —] Z0i1 comsgss 103 oz s -
=~ 36475 Kg - s230 g R e Tumos =3 i = Ry Tumos = 1 Tumo amsportar 05 Tumos = 2 ramsporta 0 min Tumos = 2 Tumos=2 Tumos=2 0Box
-  EEESSRREE R I I!& prom—r lze? Gascavem Omin
o oo+ e Tumos = 3 Toul-25min Scrap = 1.1764% 'é? Gescurems - § o Scrap = 14.411% Scrap = 6.4202% Scrap = 0,00% Scrap= 0% Scrap= 0,00%
Scrap=2,2070% Tabsizvazio Total 19,57 min. J0cm J0cm e 70 cm
= _— = O unid O unid = O mat e = = =
prm—Errp— Rework =0 i e Rework = 0,00427% fumid fuwid | Rework =000181% | 2= = Rework = 0% Rework= 0% Rework= 0%
_ ani susi
Rewark =0 T Uptime = 54,35% | 3ains Eoe Uptime = 63,8268% Uptime = 100% Upfime = 100% Lptime - 100% Uptime = 100%
Ubtime = s 163 oin i gy =
phme Toul S241 min Avall =149 Avall=279.4 min./dia Avail =478.5 minJdia Avail = 1854,3 Avall= 960 min.dia #vail = 960 min dia
- min/dia Avail= 326 4 min fdia
Avail=14082
minidia T0em | [ s0em T0em | [ s0em T0em | [ stem
1718m 0m Om Om Om 0m
41218 dias 114.28 dias 0,00 dias. 0,00 dias 0,00 dias 0,00 dias 0,00 dias
1,61 dias 0424 | | 0,00 8izs 0,00dizs | | 0,008 0,006as | | 0,00 gias 19309671 dias
30,00 minutos 933,33 minutos 58,33 mimutos 73,84 minutos 1,79 minutos 4,80 minutos 30,00 minutos Tempo &= Processsmento
% — T =
| 1 Box
3300 metros
Extrusdo, Tecelagem Laminago. Corte Box Operagdo Manual
JORNADA 22,8 horas/dia JORNADA 13,6 horasidia JORNADA 4,7 horasidia JORNADA 8,0 horas/dia JORNADA 27,6 horasidia
RECURSOS 1 RECURSOS 2 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 22,8 horas/dia TOTAL DE HORAS 13,6 horas/dia TOTAL DE HORAS 4.7 horasidia ‘TOTAL DE HORAS 8,0 horas/dia TOTAL DE HORAS 27,6 horasidia
FAMILIA 4 10,7399 horas'dia FAMILIA 4 0.4416 horasidia FAMILIA 4 0,1514 horas'dia FAMILLA 4 0,2593 horas/dia FAMILIA 4 0,8965 horas/'dia
PR2249 10,0835 horas'dia PR2243 10,0498 horasidia PR2245 0,0171 horasidia. PR2249 0,0293 horas/'dia PR2249 0.1011 horas'dia




Apéndices — 318

APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
BOX PR 3369
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familia 4
dimensdes PRODUTO PR3360
produtos da familia | largura comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal f;r;;?;af?;;z pﬁ;?nn;fﬁ;a
ECO 0111 197 cm 197 cm 3,878 met quad 1292 67 met quad 4 16% 0.14%
ECO 0211 200 cm 245 cm 4,900 met quad 1633,33 met quad 5.26% 0.17%
ECO 0311 200 cm 268 cm 5,360 met quad 178667 met quad 5.75% 0.19%
INY 0111 199 cm 199 cm 3,964 met quad 31964.00 met quad 12.76% 0.42%
MEG 0111 190 cm 260 cm 4 940 met quad 9880,00 met quad 31.81% 1.03%
PE-2249 176 cm 176 cm 3,091 met quad 3503,13 met quad 11.28% 0.37%
PR-3369 190 cm 190 cm 3,593 met quad 2395.33 met quad 7.71% 0.25%
ZE 0211 120 cm 150 cm 1,800 met quad 6600,00 met quad 2125% 0.69%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
MEDIA TOTAL 100.00%% 3.25%
210.55 cm 3,941 met quad 3105513 met quad




Meés referéncia Junho
PIOCEsso residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fibrica| Producio fibrica | % sobre producio
extrusio 3.25% 439 Kg 167900 Kg 76076,00 Kg 221%
tecelagem 3.25% 1492 Kg 45900 Kg 70938020 met quadr 1.18%
laminacio 3.25% 4721 Kg 145200 Kg 1007500 Kg 14.41%
ERefilo 0.00% 000 Kg 0,00 Kg 546357 unidades 0.00%s
Thunder 0.00%% 0,00 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0.00%
Padane 0.00% 0,00 Kg 0.00 unidade 36033925 metros 0.00%
Chinesa 0.00%% 0,00 Kg 0,00 unidades | 244546.00 unidades 0.00%
Chinesa 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 244546.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Supra 0.00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 123723.00 unidades 0.00%
Supra 0.00%% 0,00 Kg 0,00 Kg 23723.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Tauhaté 0.00%% 0,00 Kg 0,00 unidades | 224573.00 unidades 0.00%
Taubaté 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 224573.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Vitra 0.00% 0,00 Kg 0,00 wmdades | 27878500 unidades 0.00%
Vitra 0.00%% 0,00 Kg 0,00 Kg 278785.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
corte box 3.25% 315Kg 96,90 Kg 546357 unidades 6.43%
Demanda da familia 31055,13 met quadr
bobina padrio (m) 3500 metros preencher
Demanda Total 955095.82 met quadr
gramatura média da familia | 0,0550 Kg / met quadr | tecelagem
gramatura media da familia | 0.0700 Kg / met quadr | acabamento formula
péso médio por unidade 022 Kg tecelagem
péso médio por unidade 028 Kg acabamento
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Procezzo extrusio Data 0410711
Migquina extruzora FRODUTO PR3369
Nimero 1
Miatéria prima guantidade embalarem unidade Total cuzto BS/Kr zem imp. Valor do inventirio ¥
Polipropileno - PP 1459 SACOS 2300 Kg 4TS 00Ke [[ RS 386 | RS 140.793.50 04 33%
Inzumos quantidade embalagem unidade Total custo R5/Kg sem imp. Valor do inventirio ¥
Anti Fibrilante 67 SACOS 2300 Kg 1675.00Ke || RS 231 | RS 420425 282%
Corante Branco 27 SA00S 2500 Ke 673,00 Kg RS 630 | RS 425250 285%
Dados de processo | [ES 14025025 [ 10000% |
O ntervalo de tempo definido como tempo de ciclo representa 1 tirada da maquina (nmero de tubetes).
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (tubetes) e a finalizagio do preenchimen
to das rocas.
Tempo de tirada quantidade de rocas Ke de fita
30,00 minutos a7 20,00 Kg Trama Branca Leve
Considerando més de Junho 2011 p/ analis Niat. Prima e insumo Consumao
C/T - Trama 30,00 mnutos Polipropileno - FP 97.08%
C/T - Total 30,00 minutos Anti Fibrilants 1.74%
Trama lave branca 0000 Ke Corante Branco - pigmento 1.18%
00 Kg de fita a cada 30 minutoes 100.00%
Dhsponihilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 456,00 horas
3 4 4 48,00 horas Nimero maq. |
Total 50400 horaz'més
Paradas Prooramadas i] Horas
Fefeigio i] Horasmés
Total Paradas programadas 1] Horasmés
Paradas nio programadas 48 Horaz'més
wluptime?s) Bigs 05338%
x(uptime®) Meés 90,4762 %
% refugo 2.2070%
x(1-ref.%) 97.7930%
% retrabalho 0.0000%
x(1-retrabalho%) 100.0000%
Tempo de liberacio da maquina 45,00 mifl.
Tempo aguecimento (segunda feira) 180.00 mifl.
Setup Mgz Lib. Mag. + Aguec. Miag. 15.00 Horaz'més
Setup Mes G00.00 min'mes
Media Setup Mes 42.86 min/dia
Avail 504,00 Horas/mes
Avail 30240 min‘meés Eztoque sub produto gerado
Avail médio 1440 min/dia Sub produto gerado quantidads Tubstzs
Taxa Avail Liquido 1274.1 min/dia Trama leve branca 323000 Kr 636,78 tubstes
Taxa Bruta de Fluxo 4247 Tiradas/dia nimero de fitas 97
Taxa Ligquida de Fluxo 41.04 Tiradas/dia
A603.74 Kpg'dia
7756849 Kgimes
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—r— |
[ hm | T | [t
| Nimere | 12 |
[ Sub produto precedente | quantidade | embalagem | unidade | Total |
Trama leve branca | 50 | sacos | 1765Kg | s |
[trama - 23 tubetes por saco emmedia___|
Dados de processo
Para s familia 04 o period & uiiliz 2 teares. Taminar de 70 ¢ 90 cm.
Velocidade do tear = 3,75 méminuto (Bobina padrio média de 3500 metros) = 3500 m /3,75 = 933,33 min.
1 bobina por tear a cada 933,33 minutos.
Considerando més de Junho 2011 pl analise [ em processo 3 babinas (3 * 3500 =
CT in/bobina maquir | 10500)
Dispenibilidade 21 diasimés consumo|| 2 bobinas de tecidos com medida diferente |
Turnos Horas disponiveis| _ Dias disponiveis Total horas Hi box que utiliza até trés tecidos
3 s 15 456,00 horas
3 4 4 48,00 horas, Nimero miq. | tecido medida
Toral 504,00 hotas més 2 13 10cm 392 ateral
2 total de teares utilizado | 108,00 horas'més 113 90 cm 116 comprimento | fundo
Paradas Prog. [] Horas total em cm por box 508
Refeigio 21 Horas/més 86 larpurs
Total Par. 1 Horasmés
Parad. N Prog 30 Horas/més 2
éncia do tear 40,0000% ‘més de junho (todos os teares) é LI3 - Fonde
(uptime%s) Més 52112% trocadeancl | 34 nbm. de setup £
S(uptime%) Mes 53,7888% tempomédio | 150 min 2
% refugo L1764% -
x(l-ref.%) 93,8236%
% retrabalho 0,0000%
x(l-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup 15,00 min
Setup Més 0,71 Horasmés
Setup Més 42,50 min/més laterais
Média Setup Més 2,02 mindia
Avail 483,00 Horas/més 83 lasgura
Avail 28980 min/més
Avail medio 1330 min/dia -
Taxa Avail Liguido 7336 min/dia 5
Taxa Bruta de Fluxo 2750.83 metros/dia £ L8 - Lateral
TaxaLiquidade Fluxo| 274324 metrasidia B vista de cima
57608,14 metros/mes =
Estoque sub produto gerado Consumo - Trama e Urdume por tear
N°Bobina emestoque | Metragem trama no tear [ 21311 [ Kz
214811 2814 tromanagaiola | 2138 | ke
216711 3208 i ‘padrio de bobina = 3500 metros
fitas no tear (trama) 6 nimero fitas no tear (trama) | 6 nimero
largura do tecido (1) 140 cm (tubular) largura do tecido (2) %0 em
largura da fita 3,60 milimetro largura da fita 3,60 milimetro
fitas na gaiola 388,8888889 fitas na gaiola 250
‘margem de sz 10,00% margem de sz 10,00%
fitas na gaiola 277777778 fitas na gaiola 278
de trama leve branca na gaiola 009gm | consumo de frama leve brancara gaiola | 008gm |
de trama leve branca no tear 507gm | consumo de trama leve branca no tear 507gm |
trama no tear
8663 kg
[Cecigns ]
Média 1528
Nimero dz bobinas | média em metros 3500,00 metros bobina padrio (média) em metros |
2 3500,00 metros
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Estogue sub produto gerado

N° Bobina em estoque Metragem
1 2553
1 2135
Meédia
oo v
134 3500,00 metros

consumo da laminadora para wma velocidade de 80 metros / mimutos

Processo Laminagio Data OUTOT
Miquina laminadora PRODUTO PR3369 [ Taminagio 01|
Nimero 1
Sub proguto precedente quantidade embalazem unidade Total ‘custo RS/Kg sem imp. | Valor do inventario |
Polipropileno H103 104 sacos 25,00 Kg. 2600,00 Kg RS 394 RS 1024400 |
Polipropileac BCS1S 163 s 2500Kg 075,00 K| Numero das bobinas | RS A07[ RS 165855
obina de tecido 918 o 500,00 metros obinas | - RS 2640,
obina de tecido o obinas
obina ds tecido o obinas
obina de tecido o obinas
obina de tecido o obinas
obina de tecido o
[Dados de processo 2t Prica 2 s Consumo
Paraa Futiizado o pr Palipropilenc H103
[Velocidade do i o média = 3 Polipropileno BC318
1 bobina a cada 51,47 minutos. 000%
Consi & de Junko 2011 p/andlise ] consumo [ 2 bobimas de tecic dida dif
cT 51,47 min‘bobina‘maquina | ' box que utiliza até trés tecidos.
Disponibilidade 21 diasims tecido medida
Turnos ‘Horas disponiveis | Dias disponiveis|  Total horas 7 Jocm 392 comprimento | _lateral |
1 3 19 152,00 horas 113 S0cm UG comprivento | fundo |
1 4 4 1600 horas | Numero mig total em met por box 508
Total 168,00 horas més 1 i
[ Paradas Prog | 0 Horas
[ Refeiglo | 2 Horas més -
[ Total Par. [ 2 ‘Horas/més H .
f| oorae
Parad. N Prog ) ‘Horas/més £
Ineficiéncia da laminadora 25,0000% =
(uptime%) Més % -
x(uptimeté) Mes 613946%
% refugo 144119%
x(Lref.$) 35,5881%
% retrabalho 0,0000% Ls 70 atura
x(l-retrabalhot) 100.0000%
Tempo Setup (troca bobina) 30,00 min aterais
Tempo Setup {troca fita) 10,00 min
Setup M 13,83 Horas/m: i
atup M 83000 i
Média Setup Mes 3952 min/dia o
Avail 147,00 Horas/més E 18- Lateral
Avail £|  vistadecma
Avail med @
Taxa Avail Liquido -
Taxa Bruta de Fluxo metrosidia
Taxa Liquida de Fluxo metrosidia
28335498 metros/més

Consome em kg

kg ‘material Residuo pesado
50 HI03 | targada | erodugio | Total |
14 BC 818 [ ea | 9,23 | 15,63 |
035 Corante Branco
6435

minutos

Residuo caleulado |eom
113

|6 60 cm a largura (2606/11 = 2660/11) com a daseris3o do peso = matragem inicial & matragem e peso final foi caleulado 2 gramatura inieial, da lamina & final = con-
i f0i 64,35 2 parda £ da ordem de
11,3 K contra s 15,63 cbtidos nz pesagem, o ssja, 2 perda foi maior am 38,1329 devendo ser investigado 2s causas dessa diferanga. "Rosca 33"

32 minotes foi 64,33 Kz &

sumo calculado de asordo com o3 tempos

2 tabat e ds uas bobinas

&5l

Bobina Largura Pesolnic. | Metragem Inic. [Metragem F.|  Peso Fin. Gramatwada | Gramatwa | Gramatusa
Lamina final
2606711 50 2136 3477 3477 289 1807 SL1S 6926
2660711 60 1674 2750 2750 212 1630 5073 67,03
Minutos Metros
[ Consumoemkg | 1292 | em 78 eroda 6227 79833 Velocidade | mimin
| Consumoemkg | 530 | em 32 eroda 255467

Consumo Kg / minuto 1.656



1 bobina a cada 38,33 minutos.

Processo Laminagio [ Data [ 041011 |
Miquina laminadora [ PRODUTO | PR3369 | [ w0 |
Nimero 1
Sub produto precedente quantidade unidade Total custo RS/Kg sem imp.| Valor do inventario
Polipropilene H103 53008 25,00Kg 0,00Kg RS 394 [ RS -
Polipropileno BCS18 53C05 25,00Kg 000Kg | Numero das bobinas | BS 407 | RS -
bobina de tecido 2533 bobina 3500.00 metros 0,73 bobinas RS -
bobina de tecido 2135 ‘bobina 3500.00 metros 0.61 bobinas
bobina de tecido ‘bobina 3500.00 metros 0,00 bobinas
bobina de tacido ‘bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
Dados de processo [ bobinas [ 1,34 bobinas Mat. Prima e ins. Consumo
Para a familia 04 no periodo considerado é utilizado o processo de laminacio. Bobina branca de 70 em e 90 cm. Polipropileno H103
Velocidade do = 60 m/minuto (Bobina padrio média = 3500 metros) = 3500 m/ 60 = 58,33 min. Polipropilenc BC318

0.00%

‘ 2 bobinas de tecidos com medida diferente |

[ Considerando més de Junho 2011 p/ anilise | consumeo
| CT I 38,33 iqui | | Hi box que utiliza até trés tecidos
Disp dad 21 dias/més tecido medida comprimento p
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas L3 T0em 700090 comprimento |  lateral
1 H 19 152,00 horas L13 90 em 116 comprimento fundo
1 4 4 16,00 horas Nimero maq. total em met por bobin{ 700206 comprimento
Total 168,00 horas'més 1 S0 largura
Paradas Prog 0 Horas
Refeigio 21 Horas/'més =
Total Par. 21 Horas'més E
Parad. N Prog 20 Horas/'més E L13
Ineficiéncia da laminadora 25,0000% §
mluptime’s) Més 13,6054% ,%
x(uptimei) Més 61,3946%
% refugo 0,0000%
x(1-ref.%) 100.0000%
% retrabalho 0,0000% LS 70 altura
x(l-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina)) 30,00 min laterais
Tempo Setup (troca fita) 10,00 min
Setup Més 13,83 Horas/'més S [ a0
Setup Més 830,00 min'més
Meédia Setup Meés 39,52 min‘dia s
Avail 147,00 Horas/més E L8 - Lateral
Avail 3820 min/més E vista de cima
Avail medio 420,00 min/dia ,?:
Taxa Avail Liquido 2579 min/dia =
Taxa Bruta de Fluxo 1547231 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 13100,75 metros/dia
30131722 metros/mes
Estoque sub produto gerado
N° Bobina em estogque Metragem
Média 0
[ Némerodebobinas | media em metros |
| 0,00 | 330000 metros |
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Velocidade = 47,4 m/minuto (Bobina padrio média de 3500 metros) = 3500 m /47,4 = 73,84 min.

Processo corte [ Data 041011 ]
Miguina corte lengol & box | PRODUTO = [ cotebox0l ]
Nimero
Sub produte precedente quantidadz unidads Total
bobina de tecido ‘bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
‘bobina de tecido ‘bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
‘bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
Dados de processo [ Tobinas [ 0,00 bobinas
Para a familia 04 ne periodo considerado ¢ utilizado o processo de laminagio. Bobina branca lamnade de 67,3, 70, 73, 80, 83, 90 & 103 cm|

1 bobina a cada 73,84 minutes.
Considerando més de Junho 2011 p/ analise LOfEuMo |l bobinas de tecidos com medida d.\fe:mte‘
| CT ] 73,84 min bobina maqui | i box que utiliza até trés tecidos
Disponibilidade 21 diasimés tecido medida comprimento p
Turnos Horas disponi Dias disponiy Total horas L3 70 cm 392 comprimento lateral
1 8 19 152,00 horas L13 90 cm 116 comprimento fundo
1 4 4 16,00 horas Nismero miq total em met por box 508
Total 168,00 horas/més 1 36 largura
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas'més =
Total Par. 21 Horas'més E
Parad. N Prog 0 Horas'més % L13 - Fundo
Ineficiéncia da laminadora 0,0000% 5
s(uptime¥s) Més 0.0000% -
x{uptime%) Més 100,0000%
% refugo 6,4292%
x(1-ref.%) 93,5708%
% retrabalho 0,0000% L3 70 altura
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 3,00 min laterais
10,00 Horas'més
Setup Mé: 600,00 min/'més 83 largura _
Média Setup Més 28,57 min/dia
Avail 147,00 Horas/més £
Avail 8820 min/més E L8 - Lateral
Avail medio 420,00 min/dia E vista de cima
Taxa Avail Liquido 3930 min/dia E
Taxa Bruta de Fluxo 18627,98 metros/dia =
Taxa Liquida de Fluxo 17273,70 metros/dia
39729518 metros/més
Estoque sub produto gerado
N° Bobina em estoque Metragem
Meédia 0
Niimero de bobinas média em metros |
| 0,00 | 330000 metros_|
3500,00 metros bobina padrio (média) em metros
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1 unidade a cada 1,787581699 minutos.

Procasso costura [ Data [ 041011 |
Maquina quina costura [ PRODUTO [ PR3360 |
Nimero 3
[ Sub produto precedents | quantidade | bal [ unidade [ Total |
[ unidade | | unidade | 1 unidade [ 0.00unidade |
Dados de processo
Para a familia (4 £ realizado o processo manual de dobra e costura. Bobina branca | do de 67,3, 70,73, 80, 85,90 & 103 cm.
operagio processo wvelocidad tempo / unid.
10 dobrar e virar 4.0 unid 0,3 min
20 costurar lateral 9.0 unid 0.1 min
30 costurar fundo 0,350 unid 1.2 min
40 dobrar pronto 4,000 unid 0,3 min
tempo total p/unid. 1.8 min
veloc. Unid/min. 0,5594 unid'mi
Velocidade = 0,3594 unid/mi (1 unidade) — 1 unid. / 0,5594 = 1,787581699 min

Considerando més de Junho 2011 p/ analise |

[ CcT [ 1,79 unid por min |
Disponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponivei Dias disp Total horas
1 3 19 152,00 horas
1 4 4 16.00 horas Nimero mdq.
Total 504,00 horas/més 3
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horaz/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog ] Horas/més
Ineficiéncia da laminadora 0,0000%
x(uptime®s) Més 0.0000%
x{uptime®) Més 100,0000%
% refugo 0,0000%
x(1-ref.%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 3,00 min
Setup Més 10.00 Horas/més
Setup Més 600,00 min'més
Meédia Setup Més 28,57 min/dia
Avail 483,00 Horas/més
Avail 28980 min/més
Avail medio 1380,00 min/dia
Taxa Avail Liguido 1380,0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 771,98 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 756,00 metros/dia
17388,04 metros/més
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1 unidade 3,59 met quad medida do box da familia 4
demanda mensal nimero de dias /més| demanda diaria largura comprimenta metros por dia
2393 met quad 21 114 mat quad 70 em - tubular 186 em 62 matros 1 box
PRODUTO PR3369 2 vnidades 90 .cm 116cm 37 metros 3,12 met linear
Processo a a Taxa Avail Liguido | partic, Familia 4 | part, PR-3369 na fam. | capacidade’maq
extrusio Extrusora 1 1274 min. / dia 341% T756849 Ke /més
tacalazam Tacalazam 2 734 min. | diz 3.41% 5760814 matros'més
laminagio + refilo Laminadora 1 238 min. /dia 341% 301317.22 metros
cortz box lengol maquina dz corte 1 393 min. /dia 341% 397295,18 metros
oparapio manual ds costurz miquina dz costura 3 1380 min. / diz 3.41% 7.71% 1738804 matros
Processo idade total idad idade didria idad Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusio T7568.49151 Kg/més 624856.95 cap. met. metros/dia 0,129 minstos 20,52 hre'dia‘mdq. | 9636282668
tecelzzam 115216,2818 metros/més 5486,480611 metros/dia 0,417 minvtos 12,23 hre/dia'miq. | 175849026
laminagio + refilo 3013172181 metros/més 14348 43856 metros/dia 0,048 minutos 3.68 hrs/dia‘mag 4598555641
corte box lengol 397293,1812 metros/mas 18918,81815 metros/dia 0.063 minstos 6,35 hrs/dia‘maiqg, BOE3,T23TEE
operagio manual de costura 52164.11465 metros/més 2484003462 metros/dia 1,733 minutos 23,00 hre'dia‘madq. | T961555967
Familia bobina padrio
: 3500 =
Consumo - Trama = Urdume por tear
TLE (zaicla) 213108 Eg
TLE (tear) 221375 Kz
o padrio de bobina = 3500 metros
base 1 hora - Takt time (min.) * 60 consumo tear
Miquina Talkt de demanda Tempo Processo 70 em a cada 3500 metros consoma
extrusio 13,83 0.13
tecelzzam 13,93 042 relacio de cons. 3500 24130 Kg
laminagio + refilo 13,83 0.05 cap. met. dia 53575,91 cap. mat. 36593,74 Kg
corte box lengol 13,83 0.06 neces. dia fam. 4 62,22 dem. met. 429 Ke
oparagio manual de costurz 13,93 1,73
demanda familia 4 31055,13 90 cm a cada 3500 metros consome
item PR-3360 2305,33 7.71% relacio de cons. 3500 193,18 Kg
unidades PR-3368 667 cap. met. dia 66922,81 cap. mat. 36593,74 Kg
neces. dia fam. 4 36,83 dem. met. 203K
Processo Extrusio
Components Trama Urdumea
velocidade da miquina 260 matros'minsto 260 metros'minsto
péso tubete 0,542 pramaz 1,233 gramas
metragem da fita por tubete 10597.5 metros 15412.3 matros
namero de tubetes por tirada 97 nimerc de tubetes | 121 nimerc de tubetes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 50 minutos
disponibilidade 1231,25 minutos 1231.25 minutos
Nimero de tiradas 30 tiradas 20 tiradas
Numero de tubetes por dia 2510 tubstas 2420 tubstes
Takt Time Unafibras PR-3369

13,5327 minvtos

acada 13.9337 min. hi a nec. de 3.12 metros lineares de tecido de rafia =1 box
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Takt Time

6.00

3,00

0,00

Balanceamento

Hl Tempo Processo

PRODUTOPR3369 —Takt de demanda
extrusao tecelagem laminacdo +  corte box lencol operacdo manual
refilo de costura

Processo
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UNAFIBRAS

Produto PR3369

‘Quantidade = 667 unidades

Takt Time = 13,93 minutos

PRODUTO PR3369 n
l Anélise de Vendas
. Departamento de Compras/Cotagio
Plasterind. Corm. Resinas | Conforme compra de insumos o Diretor VENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Didrios
i T ~ > A telefone;
Plasticas T~ demanda (Anti-fibrilante e Corante) (FORMALIZACAO) (1 )
[ mensal ]
M
‘Consumo Mensal Prov
bersgg,
Produgic 955095,82 met quad] 100,00000% Op TE G
Familia 4 31055,13 met quad 5152%
Produto PR3368 239533 mot quad 0.25079%
Produto PR3368 666,67 unidades 8.45385% da familia Fluxo de informaggo
Produto PR3369. 167,67 Ke. 7,71315% Truncado
‘Consumo Diario a,
Dias iteis 2 s pormis . - o,
Conmms s 114,06 met gt ogramace i,
Consumo didrio 31,75 widades Diaria (OP) % g,
Consumo diirio 99,05 metros
Takt Time 13,33 2 0ada 13,98 min. 1unidade - parametio metrolinear)
polipropilenc H193=2600 Kg
Consumo
e 0.28%
o @
+" - EXTRUSRO o Laiat o o, o 4
Trama + Urdume Col % ERACY, ¢ %, Prensa Configuragao do
BOX & IANU Yag e Pallet
o) prob. Layout prob. Layout o
o [ [o [ ) e [0 )
»
CIT =30 min R— = 933,33 min CIT = 5147 min._Refilo = 2z [of sl o= 7384 min 5 [of s [T =179 min. CT=48min T =30min
SIU=45 min B sanes [ L st = (O] 5
| 8/U=15 min SIU = 40 min S/U= 3 min SiU=3 min SiU= 0 min, SMU=0min
prvem e T - L
Auz raomin B Tumos =3 e sdima | Ome Tumos = 1 Tumo PrrEEDT Tumos =2 Tumos = 2 Tumos=2 Tumos=2
ncpge a2 i n
5 Scrap = 14.411% Scrap = 6,4292% Scrap =0.00% Scrap=0% Strap=0,00%
e ] oauesem p-6. estoque sem — p
B;om sem Rework = 0,00427% o controle 28| Rework = 0.00161% o cantrolz it Rewark = 0% Rework= 0% Rework=0%
ontrole
- = Uptime = 100% Uptime = 100%
s Uptime = 100% o
sy
ia Avail = 960 min Jdia Avail = 960 min Jdia
I=1.274,1 Estoqua sem
- 127 : o] it e
om om o 0m Om
0.00 dias 0,00 s 0.00 éas 0.00 &as
0,00 dizs_| | 0008 0,00 s | | oo0sas
30,00 minutos 58,33 minutos 73,84 mimtos 1,79 minvtos 480 minutos 30,00 minutos

Toom i) |t ]
0,00112 0.059Ke

0.059 Kz 0,00033

3500 metros
Extrusdo Tecelagem Laminagdo Corte Box Operacdo Manual
JORNADA 20,5 horas'dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3.7 horas/dia JORNADA 6.5 horas/dia JORNADA 23,0 horasidia
RECURSOS 1 RECURSOS 2 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 205 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia "TOTAL DE HORAS 3.7 horas'dia ‘TOTAL DE HORAS 6,5 horas'dia ‘TOTAL DE HORAS 23,0 horasidia
FAMILIA 4 10,6672 horas/dia FAMILIA 4 10,3975 horas/dia FAMILIA 4 0,1196 horas'dia FAMILIA 4 0.2130 horas/dia FAMILIA 4 0.7478 horas'dia
PR3369 10,0515 horas/dia PR3369 10,0307 horas'dia PR3369 0,0092 horas'dia PR3360 00164 horas'dia PR3360 00377 horas'dia

0Box

mensal .

1,9352001 dias
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| PRODUTO | PR3369 | Anélise de Vendas

Conforme S Cf:mpras/Cotagao MENDAS > DEpARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Didrios
compra de insumos Diretor Pt UNAFIBRAS

<
Plasticas < demanda (Anti-fibrilante e Corante)

Plasterind. Corm. Resinas

(FORMALIZAGAO)

| 1
- mensal )—‘ compra PP / PE
J Produto PRI36
Consumo Mensal bt
Profrio|953095,82 met quad] 100,00000% Quantidade = 667 unidades
Familia 4 31055,13 met quad 325152%
Droduto PR3369 | 239533 mat quad 0,25079% Takt Time = 13,93 minutos
Prodio PR3 | 66667 §,45989% 6a famili
7,

Programagio
Didria (OP)

13,93 (2 cada 13,93 min.  unidade - paramelro metro inear)

mensal .

quinzenal polipropileno H193=2600Kg
polipropileno BC818= 4075
/ kG
EXTRUSAO 7
Tramas TECELAGEM OPERACAO Configuragéo do
R e TRANSPORTE 12mé. idem. LAMINADORA MANUAL Prenes "pallet
O
< [M1] o] o <o [3] ETe e o o [1] )
= TRANSTORTE >
SA1=:30 men o nmilis CIT = 933,33 min 'ﬁ 3w ﬁ CIT = 51,47 min__Refilo = 5 [ormL| S [ _cm=rase mn e o] H— g [ om=1,79 min CIT = 4,8 min. CIT=30min.
SAI- 8y mn =Ll S/U= 15 min il (o) 4] S/U =40 min bt bt S/U= 3 min TR 5 S/U=3 min Sm= 0 min U= 0min
= T sme | gt - T [ .
Si=-180min ] ETTE Tumos = 3 ome [Tmmnme]| 0o | Tumos = 1 Tumo | e rspor 05 Tumos = 2 e Tumos = 2 Turnos =2 Tumos =2 0Box
P = - K transportas - .62 min = =
T, Tumos =3 Scrap=11764% | A o e Scrap = 14,411% = = Scrap = 6,4292% - - Scrap =0,00% Scrap=0% Scrap=0,00%
290700 - @ @ w @
Corante Branco = 675kg | | Scrap=22070% Rework =0 = o i Rework = 0,00427% oma ] Rework=000161% | 425 L Rework = 0% Rework= 0% Rework= 0%
il Uptime = 53.78% | 3355 e Uptime = 61,39% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime = escamezar - 14,83 | eily 5606
Toul- 3,01 min. Avmm/; = - Avail = 220,7 min./dia (Lam.) Avail = 393 min./dia Avail = 1380 min./dia Avail = 960 min /dia Avail = 960 min /dia
Avail= 12741 Avail = 257,9 min./dia (Refilo) _
min/dia
582,95 dias
1.46 dias e
73,84 minutos 1,79 minutos 30,00 minutos

1132,09 minutos

Extrusio Tecelagem Laminagdo Operagdo Manual

JORNADA 20,5 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horas/dia. JORNADA 23,0 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 2 RECURSOS 1 RECURSOS 3

TOTAL DE HORAS 20,5 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia ‘TOTAL DE HORAS 3,7 horas/dia ‘TOTAL DE HORAS 6.5 horas'dia TOTAL DE HORAS 23,0 horas/dia

FAMILIA 4 0,6672 horas/dia FAMILIA 4 0,3975 horas'dia FAMILIA 4 0,1196 horas/dia FAMILIA 4 0,2130 horas/dia FAMILIA 4 0,7478 horas/dia

PR3369 0,0515 horas/dia PR3369 0,0307 horas'dia PR3369 0,0092 horas/dia PR3369 0,0164 horas'dia PR3369 0,0577 horas/dia
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
LENCOL ECO 0211
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familia 4
dimensdes PRODUTO ECO0211
produtos da familia | largura comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal ler:;e;l;aag?;;z p:;j;fﬁ;a
ECO 0111 197 cm 197 cm 3,878 met quad 1292 67 met quad 4 16% 0.14%
ECO 0211 200 cm 245 cm 4,900 met quad 1633,33 met quad 5.26% 0.17%
ECO 0311 200 cm 268 cm 5,360 met quad 1786.67 met quad 5.75% 0.19%
INY 0111 199 cm 199 cm 3,964 met quad 3964.00 met quad 12.76% 0.42%
MEG 0211 120 cm 260 cm 4940 met quad 9880.00 met quad 31.81% 1.03%
PE-2249 176 cm 176 cm 3,091 met quad 3503,13 met quad 11.28% 0.37%
PR-3369 120 cm 190 cm 3,593 met quad 239533 met quad 7.71% 0.25%
ZE 0211 120 cm 150 cm 1,300 met quad 6600,00 met quad 21.25% 0.69%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
MEDIA TOTAL 100,00% 3.25%
210,55 cm 3,941 met quad 31055.13 met quad




Meés referéncia Junho
DIOCESSO residue (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fibrica| Producdo fibrica | % sobre producio
extrusio 31.25% 3459 Kg 167900 Kg 76076.00 Kg 221%
tecelagem 3.25% 1452 Kg 45500 Kg 70938020 met quadr 1.18%
laminacio 3.25% 4721 Kg 145200 Kg 1007500 Kg 14.41%
Refilo 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 546357 unidades 0.00%
Thunder 0.00% 0,00 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0.00%
Padane 0,00% 000 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0,00%
Chinesa 0.00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 244546.00 unidades 0.00%
Chinesa 0,00% 000 Kg 000 Kg 24454600 unidades 0,00%
TOTAL 0,00%
Supra 0,00% 000 Kg 0,00 unidades | 12372300 unidades 0.00%
Supra 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 2372300 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%%
Taubaté 0.00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 22457300 unidades 0.00%
Taubaté 0,00% 000 Kg 000 Kg 22457300 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Witra 0,00% 000 Kg 0,00 unidades | 278785.00 unidades 0.00%
Witra 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 27878500 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%%
| corte lengol 3.25% 3,15Kg 96,90 Kg 5463.57 unmidades 6.43%
Demanda da familia 31055.13 met quadr
bobina padrio (m) 3500 metros preencher
Demanda Total 955095 82 met quadr
gramatura média da famiha | 0,0550 Kg/ met quadr | tecelagem
gramatura media da familia | 0,0700 Kg / met quadr | acabamento formula
péso médio por umdade 022Kg tecelagem
péso médio por unidade 028 Kg acabatmento
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Processzo extrusio Data 08/11/11
Maquina extrizora PRODUTO ECO0211
Nimero 1
Miatéria prima quantidads embalagem unidads Total custo RS/Ee zem imp. Valor do inventario Y
Polipropileno - PP 1916 zacos 2500Ks 4700000 Kg 386 | RS 154 804 00 06.66%
Inzumos quantidads embalazem unidads Total custo B5/Er zam imp. Valor do inventario ¥
Anti Fibrilante 30 zacos 25300Kr 1475.00 Kz 251 [ RS 3.702.25 1.04%
Corante Branco 17 SAC08 2300Ks 23500Ks 6,30 | BS 2.677.30 1.40%
Dados de processo B5 101.273.75 100.00%
O intervale de tempo defimdo como tempoe de ciclo reprezenta 1 tirada da maquina (namero de tubetes).
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (fubetes) e a finalizagio do preenchimen
to das rocas.
Tempo de tirada quantidade de rocas Kg de fita
30,00 minutos 97 90,00 Kg Trama Branca Leve
Considerando meés de Junho 2011 p/ analise Mat. Prima e insumo Consumo
C/T - Trama 30,00 mimstos Polipropileno - PP 97.08%
C/T - Total 30,00 minutos Anti Fibrilante 1.74%
Trama leve branca 00,00 Kz Corante Branco - piemento 1.18%
80 Kg de fita a cada 30 minutos 100.00%%
Dhsponihilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 3 1 436,00 horaz
3 4 4 45 00 horas MNumero mag.
Total 3000 horas'més 1
Paradas Programadas 1] Horas
Befeicio 0 Horas'més
Total Paradas programadas 1] Horas/més
Paradas ndo programadas 48 Horaz'més
xluptime?s) Mas 0.3238%
x(uptime o) Mes 0,4762%
% refugo 2.2070%
x(1-ref.%) 87, 7930%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo de liberacio da magquina 45,00 mif.
Tempo aquecimento (segunda feira) 180,00 mif.
Setup DNiés Lib. Mag. + Aquec. Mag. 15,00 Horaz/més
Setup Mes G000 mirmes
Meédia Setup Mes 41,836 min/dia
Avail 504,00 Horas/meés
Avail 30240 min/mes Esztoque =nb produto gerado
Avail medio 1440 min/dia Sub produto gerado quantidade Tubstes
Taxa Avail Liguido 1274.1 min/dia Trama leve branca 000 Kg 0,00 tubates
Taxa Bruta de Fluxo 4247 Tiradas/dia numere de fitas 97
Taxa Liguida de Fluxo 41.04 Tiradas/dia
J693,74 Kg/dia
77568.49 Kg/mes



[ Pomsm | Teshza |
[ Mm | T | U
| Nimero | 12 |
[ Sub produto precedente | quantidade | embalagem | unidade | Total |
Tramaleve branca | 49 | sacos | 17,65Kg | eiiRe |
[ama 23 tubeies por saco emmedia |
Dados de processo
Fara a familia 04 1o period T teares. Boba Tomminar e 81 cm
[Velocidads do tear =375 o média de 3 3500m 3,75 =933 33 min.
1 bobina por tear a cada 933,33 minutos.
Consi &5 de Junho 2011 pl andlise ] mwasmjhﬁnlsﬂ*ﬂﬂ“
cT 933,33 min/bobina/maqui | 10500)
Disponibilidade 21 diasimés
Turnos Horas disponiveis| _ Dias disponiveis Total horas
3 3 19 456,00 horas
3 4 4 48,00 horas Nimero miq. | consumo 1 bobina de tecidos.
Total 504.00 horas/més 1 tecido medida
1 total de teares utilizado | 304,00 horasimés 114 103 cm 245 comprimento
Paradas Prog 0 Horas total em cm por lengol 25
Refeigio 2 Horas'mé 206 largura
Total Par. 1 Horas mé
Parad. N Prog 30 Horas més £
Encia do tear 40,0000% ‘mes de junho (todos os teares) é L14 - Tela Aberta
(uptime%s) M trocadeancl | 34 nibm. de setup £
x{uptime%) Més tempomédio | 150min H
% refugo o
<(1-ref%)
4 retrabalho
x(L-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup 15,00 min uiiliza dos tecidos de 103 om costurados - perds 6 cm na costusa, lengol de 200 cm
Setup Mss 011 Horas més
p Més 250 min'més
Média Setup Més 2,02 ‘min'dia
Avail 483,00 Horasimés
Avail 28980 min/més
Avail medio 1380 min/dia
Taxa Avail Liquido 7336 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 275083 metros/dia
Tasa Liquida de Fluxo| 274324 metros/dia
5760814 metrosimes
Estoqus sub produto gerado Consumo - Trama ¢ Urdume por tear
X" Bobina em sstoque | Metragem trama no tear [ 10655 | Ke
tramanagaiola | 15593 | &
i ‘padrio de bobina = 3300 metros
fitas no tear (trama) 6 niimero
fargura do tecido (1) 162 cm (tubular)
largura da fita 3,60 milimetro
fitas na gaiola 450
margem de seg 10,00%
fitas na gaiola 495
de trama leve branea na gaiola 005gm |
de trama leve branca no tear 507gm |
[ ome i | 158900 |
[Ceigns ]
Media 0
Niimero de bobinas | média em metros 3500,00 metros bobina padrio (média) em metros |
0 3500.00 metros
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Taminagho Data ORAIAT
Taminadora PRODUTO ECO0211 [ taminagio 01|
1
Sub produto precedente quantidade embalagem unidade Total custo RSKg sem imp__| Valor do inventirio] %
il 3 8 sacos. 5,00Kg 2050,00Kg RS 394 RS 8077,00 |
Polipropileno BCSLE 6 5 500Ky 1675 00 Kg_| Namero das bobinas| RS £ R
obina de tecido 3038 o 500,00 metros obinas 202011 RS
obina de tecido o 500,00 metros obinas
obina ds tecido o 500,00 metros: obinas
obina ds tecido o 500,00 metros: obinas
obina de tecido o 500,00 metros obinas
obina de tecido o 500,00 metros obinas
[Dados de [ bobimas | 087 bobinas | Mat Prima eins. Consvmo
Paza i fuilizade 0. Bobina brauca dz 81 cm. Palipropileno H103
[Velocidad do = 63 mminuto (Bobia padtio média = 3500 metros) — 3500 m / 63 = 51,47 min. Polipropileno BC318
1 bobina a cada 51.47 mimutos. 0.00%
‘Consit s de Junho 2011 p/ analise |
cT 5147 mnbobiamiquina |
Disponibilidade. 2L diasimés consumo 1 bobina de tecido
Turnos Horas disponiseis | Dias disponit Total horas tecido medida
1 s 19 152,00 horas L4 103 cm | 245 compriments
1 4 4 1600 horas | Nibmero mig, total em em por box 25
Total 163,00 boras'més 1 206 largura
[ ‘Paradas Prog | [) Horas
| | a FHorsmis
| Total Par. | n FHomsmés ‘%
L14- Tela Aberta
Parad. N Prog 20 FHomsmés %
Ineficiéncia da laminadora | 25,0000% =
‘s{uptime?s) Més 13,6034% o
x(uptime®) Mes 613946%
% refugo 144119%
(LreE8) 85.5981%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 3000 min
Tempo Setup (troca fita) 1000 min
Setup Més 1585 FHomsmés
Setup Més 530,00 minmés
Média Setup Més 15 mindia
Avail 147,00 Horaslmés
Avail 3820 min/més
Avail medi 420,00 minidia
Taxa Avail Liquido 207 minidia
Taxa Brata de Fluxo 1500743 metrosidia
Taxa Liquida de Fluxo 1231978 metrosidia
28335498 metros/mes
Estoque sub produto gerado
" Bobita em estoque Metragem
1 362
1 10
Média 6n5
S
192 3500.00 metros
consumo da laminadora para uma velocidade de 80 metros / minutos |
Consome em kg
kg ‘material [ Residuo pesado
50 HI103 | tergada | Produgio | Total
14 BC 818 [ ea | 9,23 | 15,63
035 Corante Branco)
6435
minutos
Residuo calculado _|com 2 velocidads 6a 50 mimin o consumo de materal éurants 32 minutos foi 64,35 Kg & mistura com os componentas 62 scordo com 2 tabalz. A parts da duas bobinas
113 |62 60 cm ée targura (2606111 & 2660/11) com 2 dsseric3 do peso = metragem inicial s metragem = paso final foi calcolado 3 gramatuca nicial, & famina 2 final = © con-
colado de acortk y & Sikzem 32 foi 64,35 2 perta & & ordhm
|62 11,3 K contra os 15,63 obtidos na pessgem, o sia, 2 peréa foi msior em 38,1329 devendo ser investisado ss casess desea Siferenga. "Rosca 33"
Bobina Largura Pesolnic. |Metragem Inic.|Metragem F.|  PesoFin | Gramaturada Lamina| Cromefwa | CGramatu
inicial a final
2606/11 60 2136 3477 3477 289 1807 5119 69.26
2660711 60 1674 2750 2750 2212 1630 5073 67.03
Minutos Metros
[ Consumoemkg | 1202 | em 78 eroda 79833 Velocidade | m/min
| Consumoemkg | 3530 | em 32 eroda

Consumo Kg / minuto 1,656
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Processo Taminagio Data [ osauil |
Miquina laminadora PRODUIO | Ecoozul | [ w0l |
Nimero 1
Sub produto precedente quantidads unidade Total custo RS/Kg sem imp. | Valor do inventdrio| %
Polipropileno H103 2 53005 2300Kg 205000 Kg R3 394 | RS
Polipropileno BC818 67 53C05 2500Kg 1673,00 Kg | Numero das bobinas | RS 407 | RS
bobina de tecido 3623 bobina 3500,00 metros 1,04 bobinas 2797/11 RS 14.894 25
‘bobina de tecido 3102 ‘bobina 3500.00 metros 0,82 bobinas 2808/11
bobina de tecido bobina 3500.00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina ds tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 33500,00 metros 0,00 bobinas
Dados de processo [ bobinas [ 1,92 bobinas Mat. Prima e ins. Consumo
Para a familia 04 no periodo considerado £ utilizado o processo de laminagio. Bobina branca de 70 cm & 90 em. Polipropileno HI103
Velocidade do = 60 m/minuto (Bobina padrio média = 3500 metros) = 3500 m/ 60 = 58,33 min. Polipropileno BC818
1 bobina a cada 38,33 minutos. 0.00%
[ Considerando més de Junho 2011 p/ anilise I
[ CT [ 3833 AU |
Disp dad 21 dias/més consumo 1 bobina de tecido
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas tecido medida comprimento
1 8 19 132,00 horas L14 103 cm 245 ¢ ento
1 4 4 16,00 horas Niimero mdg. total em em por box 245
Total 168,00 horas/més 1 206 largura
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Hotas/'més =
Total Par. 21 Horas'més E
£| 114-Tela Aberta
Parad. N Prog 20 Horas/'més E
Ineficiéncia da laminadora 25,0000% é
wluptime?s) Més 13.6054% =
x(uptime’s) Més 61,3946%
% refugo 0,0000%
x(1-ref.%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina))| 30,00 min
Tempo Setup (troca fita) 10,00 min
Setup Més 13,83 Horas'més
Setup Mes 830,00 min'més
Meédia Setup Meés 39,52 min‘dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 8820 min/més
Avail medio 420,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 2579 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1547231 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 13100,75 metros/dia
30131722 metros/mes
Estoque sub produto gerado
N’ Bobina em estogue Metragem
Média L]
‘ Numero de bobmas | media em metros |
| 0,00 | 350000 metros |
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Processo corte Data [ 08/11/11 ]
Miquina corte lengol & box PRODUTO | ECO0211 | _
Nimero 1
Sub produto precedente dade unidade Total
bobina de tecido ‘bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido ‘bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
Dados de processo bobinas | 0,00 bobinas
Para a familia 04 no periodo considerado € utilizado o processe de laminagio. Bobina branca laminado de 81 cm.
Velocidade = 47,4 m/minuto (Bobina padrio média de 5300 metros) = 3500 m / 39,6 = 88,58 min.
1 bobina a cada 88,38 minutes.
[ ‘Considerando més de Junho 2011 p/ anilise
| cT [ 98,38 mit i i
Disponibilidade 21 dias'més consumo 1 bobina de tecido
Turnos Horas disponiy Dias disponi Total horas tecido medida comprimento
1 8 19 132,00 horas L14 103 cm 243 comprimento
1 4 4 16,00 horas Nimero maq. total em cm por box 245
Total 168,00 horas/més 1 206 largura
Paradas Prog. (1] Horas
Refeicio pil Horas/'més a
Total Par. 21 Horas'més E 114 . Tela Aberta
Parad. N Prog 0 Horas/més E
Ineficiéncia da laminadora 0,0000% 5
s(uptime%s) Més 0,0000% o
s{uptime¥) Mes 100,0000%
% refugo 6,4292%
x(1-ref.%) 93,5708%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 30,00 min
Setup Més 100,00 Horas'més
Setup Més 600000 min'més
Média Setup Més 285,71 min/dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 8820 min/més
Avail medio 420,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 393,0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1556337 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 4248,59 metros/dia
97717,54 metros/més
Estoque sub produto gerado
N° Bobina em estoque Metragem
Média L]
[ Nimerodebobinas | médiaemmetros |
| 0,00 | 3500.00 metros |
| 3500,00 metros ‘ bobina padrdo (média) em metros
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Processo abrir & dobrar [ Data [ osimim |
Maquina op. Manual | PRODUTC | ECO0211 |
Nimero 2
[ Sub produto precedente | quantidade | bal [ unidade | Total |
[ unidade [ unidade | Tunidade [ 0.00 unidade |
Dados de processo |
Para a familia (4 € realizado o processo manual de dobra e costura. Bobina branca laminado de 81 cm.
operagio processo velocidade tempo / fardo
10 costura 0,0 min
20 dobrar e virar 0,0 min
0.0 min
0.0 min
tempo total p/fardo 0.0 min
Velocidade = 1 fardo/ 4,3 minutos
[ Considerando més de Junho 2011 p/ andlise |
[ CT [ 430 unid por min |
Disponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis Dias disponiveis Total horas
1 3 19 152,00 horas
1 4 4 16,00 horas | Nimero mdq.
Total 504,00 horas'més 3
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horas/'més
Total Par. 21 Horasimés
Parad. N Prog ] Horasimés
Ineficiéncia da laminadora 0,0000%%
sluptime?s) Més 0,0000%
x(uptime%) Més 100,0000%
% refugo 0,0000%
x(1-ref.%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup 3,00 min
Setup Més 10.00 Horasimés
Setup Mes 600,00 min'més
Meédia Setup Meés 28,57 min/dia
Avail 483,00 Horas/més
Avail 28980 min/més
Ayail medio 1380,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 1380.,0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 320,93 metros/idia
Taxa Liquida de Fluxo 3429 metros/dia
722857 metros/mes
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1 unidade 4,90 met quad medida do lencol da familia 4
demanda mensal nimero de dias /més| demanda diaria largura comprimento ‘metros por dia
1633 met quad 21 78 met quad 1 lengol
PRODUTO ECO0211 16 vnidadas e e 78 metees 4.50 met linear
Processo & a Taxa Avail Liguido | partic. Familia 4 | part. PR-3369 na fam. | capacidade/mag
extrusic Extrusora 1 1274 min. / dia 341% 5.26% T7568,49 Kz / més
tecelazem Tacelagem 1 734 min. / dia 341% 5.26% 57608,14 metros/més
laminagio + refilo Laminadora 1 258 min. /dia 341% 5.26% 301317.22 metros
corte box lengol miquina de corte 1 393 min. /dia 341% 5,26% 97717,54 metros
oparagio manual dz costura miguina de costura 3 1380 min / diz 3.41% 3.26% 722857 matros
Processo dade total idad idade diaria idad Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusic 77568,49151 Kg/més 1034329.30 cap. mat. metros/dia 25 minutos 20,52 hre/'dia'maq. | 4926377618
tecelagem 57608,14052 metros/més 2743 244808 metros/dia 0,267 minutos 12,23 hre'dia'mdg. | 2743244308
laminagdo + refilo 3013172181 metros/mas 14348 43856 metros/dia 0,015 minutos 3,68 hre'dia’mag. 1434843836
corte box lengol 97717,53992 metros/més 4653,216187 metros/dia 0,084 minutos 6,53 hrs/dia/mag. 4653,216187
oparagio manual da costura 21685,71429 metros/més 1032,653061 metros/dia 1,336 minutos 23,00 hrs'dia'miq. 1032 BE3061
Familia bobina padrio
. 500 ===
Consumo - Trama & Urdume por tear
TLB (gaiola) 106554
TLB (tear) 155825
iderando o padrio dz bobina = 3500 metros
base 1 hora - Takt time (min.} * 60
Maguina Takt de demanda Tempo Processo
extrusio 0,02
tecelagem 027
laminagio =+ rafilo 0,02
corta box langol 0,08
oparagio manual de costura 134 consumo tear
damanda familia 4 8l cm a cada 3500 metros consome
item ECO0211 1633,33 5.26% relacio de cons. 3500 26248 Kg
unidades ECO0211 334 cap. met. dia 49253,78 cap. mst. 369374 Kz
neces. dia fam. 4 T7.78 dem. met. 5.83Ke
Processo Extrusio
Componente Trama Urdume
velocidade da maquina 260 matrosiminuto 260 metros/minuto
peso tubete 0,542 gramas 1,233 gramas
meiragem da fita por tubete 154125 metros
nilmero de tubetes por tirada 57 nimero de tubetes | 121 numero de tubetes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 59 minuvtos

disponibilidade 1231,25 minutos 1231,25 minutos
Nimero de tiradas 30 tiradas 20 tiradas
Namero de tubetes por dia 2510 tubstes 2420 tvbates

Takt Time

ECO ECO0211

17,7428 minutos

acada 17.7429 min. hi a nec, de 1 metro linear de tecido de rifia
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Takt Time

Balanceamento = Tempo Processo
PRODUTO ECO0211 —Takt de demanda
20,00 -
D T e
16,00
14,00
12,00
10,00
3.00
6,00
400
2,00
00 _— , — N
extrusao tecelagem laminacdo +  corte box lencol operacio manual
refilo de costura

Processo
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UT ECO00211
| PRODUTO | l Anélise de Vendas |
Plasterind. Corm. Resinas DepaitEmenton] Cf)mprzs/Cntaqﬁo —' VENDAS '—) DE VENDAS Pedidos Disrios
ot & Conforme demanda { compra de insumos Diretor E ltelefon) —
Plasticas = (Anti-fibrilante e Corante) (FORMALIZACHO} ECOFABRIL
] mensal [ ] compra PP / PE ] I
| L |
Consumo Mensal OB, 5, Produto ECO0211
de o0
Produgio 955095,82 met quad| 100,00000% 00 Quantidade = 334 unidades
Familia 4 3105513 met quad 325152%
Produto EC00211 2395,33 met quad 0.25079% Takt Time = 17,74 minutos
Produto ECO0211 | 333,33 unidades 4,22994% da familia Fluxo deinformagzo
=== ] Truncado
Consumo Didrio o,
Dias iteis 21 dias por més Programacdo o,
Consvmo didrio 114,06 mat quad Diéria (OP) RO
Consumo didrio 15,87 unidades. %
Consumo didrio 77,78 metros
Takt Time 17.74 (3 cada 17,74 min. 1 unidade - parmetro metro linear)
mensal .
& . .
o G cont con® o
® o o5 oo
o a8 G 4 S, oo
RUSAO g o, %%, o <, =
; % ORTEY 7, U0, Configuragao do
(am Love Branca : i Vit LENCO 4 o AL Yo Prensa Pallot
o E 5 Prob. Layout Prob, Layout Prob. Layout %
= e 2 <@ [ < 2 & |2
o dia)
—— %2 orm |.CIT = 51,47 min_Refilo = 58,33 CIT = 88,38 min s CIT = 4,25 min.
PP = 47.900 K, Sy =45 min & H— SIU =40 min T i
- 3 SIU= 15 min A SIU= 30 min AloT] SIU=3 min
Anti Fibrilante 1475 =7 = i | 52w Tifo8 = 1 Tiifio (L2 H .. 3 L 2
Corante Branco = Tumos = 3 Sobizss [ 2 = (i = e Tumos = 2 7-533 — ], 0 Lengol
& - N s crap = 14.411% uai E usi st P - —
= et nos Bobinas Bobinas Tecido Tecido = = 0.00%
16 dias, :@0 reecp— > Rework = 0,00427% Ssscames 05 gin aas ScEpE0% SciapS0.00%
-2 =2 Stoque Rework = 0% Rework = 0% Rework = 0%
controjg " Uptime =, 61,39% | i 00 AL il L )
1=/ hinsgia ottt & contte Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
4 AD (Ref, g, = =
% L < Estoque sem Avail = 960 min./dial Avail = 960 min./dial
Estoque S]em - controle
minidn controle

58,33 minutos

3,6502239 dias

30,00 minutos

Tempo da Processamento|

1149,09 minstos

440 cm |

|
|
T
1 §1 om (tobular)
0,001257143

polipropilenc Antifibrilants | Corante |
| 0,160169Ke | 0.002871 Kg | 0.001947 Kg |
EXTRUSAO TECELAGEM LAMINACAO CORTE OPERACAO MANUAL
JORNADA 20,5 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horas/dia JORNADA 6,5 horas/dia JORNADA 23,0 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 20,5 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3,7 horas'dia TOTAL DE HORAS 6,5 horas/dia TOTAL DE HORAS 23,0 horas'dia
FAMALIA £ 0,672 horasida FAWLA S 03575 horasia FAMALIAS 01196 horasa FAMALIA 4 02130 horasdia FAMILIA 4 07478 horasda
EC00211 0,0515 horas/dia EC00211 0,0307 horas/dia EC00211 0,0092 horas'dia EC00211 0,0164 horas/dia EC00211 0.0577 horas/dia
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ECO00211
| PRODUTO | l Anélise de Vendas
. Departamento de Compras/Cotagio |_>
Plasterind. Corm. Resinas 3 . VENDAS & SNBSS Pedidos Disrios
; < Conforme demanda 1 compra de insumos Diretor i (telefone) |
Plasticas (Anti-fibrilante e Corante) (FORMALEZACAO] ECOFABRIL
‘—|| mensal : : compra PP / PE } —
t
Consumo Mensal el
Produgio 955095,82 met quad| 100,00000% Quantidade = 334 unidades
Familia 4 3105513 met quad 325152%
Produto EC00211 2395,33 met quad 0.25079% Takt Time = 17,74 minutos
Produto ECO0211 333,33 unidades 4.22994¢ familia
[EEodebe ELOUML IR SS miaden
EC00211 N
Consumo Didrio

‘Dias ttsis 21 dias por més. Programacdo

Consumo didrio 114,06 met quad. Diéria (OP)

Consumo didrio 15,87 unidades.

Consumo didrio 77,78 metros
Takt Time 17.74 (3 cada 17,74 min. 1 unidade - parmetro metro linear)

mensal .

o, 6,

TECELAGEM

LAMINADORA CORTE OPERACAQ Configuragao do

LENCOL MANUAL Prensa

RIJS;

e ] L

S m:x-‘,ﬂ‘g‘;ﬁ 12magq. ident.
< [M] oI LAy [ e o 2] <o [7]
C/T =30 min, e (x 3/dis)

TRANSPORTE
(x3/dis)

i CIT = 4,25 min

C/T = 88,38 min.

gl CIT = 933,33 min o CIT = 51,47 min_Refilo = 58,33
PP = 47.900Kg S1U=45 min SHiEe SUETE T .&\JEIH_IA m su-domm |

- S/U= 30 min Ao S/U=3 min
Anti Fibrilante 1475 Kg TN = - [ e —— Z H RS o
CoranteBranco =  425Kg Tumos =3 Soviaas [ > Tumos =2 Lol OLengol
o owpryrreey W i Scrap = 14411% e T o | Moo | o= o00% |
- erap = 117649 = = &= e N -
15 dias — a Toul- 1937 min Rework = 0.00427% o o pr—r Scrsp=0% Scrap 20008
- . Rework =0 e Rework = 0% Rework = 0% Rework = 0%
Rework=0 - T Uptime = 61.39% 8l cm — [Eiea -
i i BITIESS 10 (= Avail = 2207 min/dia (Lam.) o= | Uptime = 100% [ om | Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime = 90,4762%} otal-. i cail= 257 e
pime Lo Avail = 733,6 min/dia [(1z373a | Arel 2T dmn 0 (Ret) Avail = 393 min /dia Avail = 1380 min /dia Avail = 960 min /dia| Avail = 960 min./dial
Avail =1.274,1
minidia
126,79 dias 226,08 dias 0,00 dias 0,00 dias.

1,31 dias 2,34 dias

3,6502239 dias

58,33 minutos

88,38 minutos 425 minutos 30,00 minutos Tempo da Processamento|
— = ——

1149,09 minstos

440 cm.

|
|
T
1 8 com (robatar)
0,001257143

polipropilenc Antifibrilante | Corant= |
| 0,160169Ke | 0.002871 Kg | 0.001947 Kg |
EXTRUSAO ECELAGEM LAMINACAO CORTE OPERACAO MANUAL
JORNADA 20,5 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3.7 horas'dia JORNADA 6,5 horas/dia JORNADA 23,0 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 20,5 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3,7 horas'dia TOTAL DE HORAS 6,5 horas/dia TOTAL DE HORAS 23,0 horas'dia
FAMALIA £ 0,672 horasida FAWLA S 03575 horasia FAMALIAS 01196 horasa FAMALIA 4 02130 horasdia FAMILIA 4 07478 horasda
EC00211 0,0515 horas/dia EC00211 0,0307 horas/dia EC00211 0,0092 horas'dia EC00211 0,0164 horas/dia EC00211 0.0577 horas/dia
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
LENCOL ECO 0311
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familia 4
dimensdes PRODUTO ECO0311
produtos da familia | largura comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal I:;flf:;lotaf?;zz pc;:;;?ﬂlt;agzr;tlia
ECO 0111 197 cm 197 cm 3.878 met quad 1292 67 met quad 4 16% 0.14%
ECO 0211 200 cm 245 cm 4,900 met quad 1633,33 met quad 5.26% 0.17%
ECO 0311 200 cm 268 cm 5,360 met quad 1786.67 met quad 5.75% 0.19%
INY 0111 199 cm 199 cm 3,964 met quad 31964.00 met quad 12.76% 0.42%
MEG 0211 120 cm 260 cm 4940 met quad 9380.00 met quad 31.81% 1.03%
PE-2249 176 cm 176 cm 3,091 met quad 3503,13 met quad 11.28% 0.37%
PR-3369 120 cm 120 cm 3,593 met quad 2395 33 met quad 1.71% 0.25%
ZE 0211 120 cm 1530 cm 1,800 met quad 6600,00 met quad 21.25% 0.69%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
MEDIA TOTAL 100,00% 3.25%
210,55 cm 3,941 met quad 31055.13 met quad




Meés referéncia Junho
DIOCESS0 residue (%) da familia residuo (Kg) da familia |residuo fibrica| Producdo fabrica | % sobre producio
extrusio 3.25% 3459 Kg 1679.00 Kg 7607600 Kg 221%
tecelagem 3.25% 1452 Kg 45500 Kg 70938020 met quadr 1.18%
laminacio 3.2:5% 4721 Kg 145200 Kg 1007500 Kg 14.41%
Refilo 0.00% 0,00 Kg 000 Kg 546357 unidades 0.00%
Thunder 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0,00%
Padane 0,00% 0.00Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0,00%
Chinesa 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 244546.00 unidades 0,00%
Chinesa 0,00% 0.00Kg 000 Kg 24454600 unidades 0,00%
TOTAL 0,00%%
Supra 0,00% 0.00Kg 0,00 unidades | 12372300 unidades 0.00%
Supra 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 2372300 unidades 0,00%
TOTAL 0,00%
Taubaté 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 22457300 unidades 0,00%
Taubaté 0,00% 0.00Kg 000 Kg 22457300 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%%
Vitra 0,00% 0.00Kg 0,00 unidades | 27878500 unidades 0.00%
Vitra 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 278785.00 unidades 0,00%
TOTAL 0,00%
[ corte lengal 3.25% 3.15Kg 96.90 Kg 546357 unidades 6.43%
Demanda da familia 31055.13 met quadr
bobina padrio (m) 3500 metros preencher
Demanda Total 955095 82 met quadr
gramatura média da famiha | 0,0550 Kg/ met quadr | tecelagem
gramatura meédia da familia | 00700 Kg / met quadr | acabamento formula
péso médio por umdade 022Kg tecelagem
péso médio por unidade 028 Kg acabamento
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Procezzo extruzio Daia 08/11/11
Miguina extrusora FRODUTO ECO0311
Mumero 1
Materia prima quantidade embalagem unidade Total custo RS/Kg sem imp. Valor do inventario Y%
Polipropilenc - FP 1016 zacos 2500Ks 4700000 Kre | BS 386 [ BS 184.804.00 06.66%
Inzumos quantidade embalagem umidade Total custo R5/Kg zem imp. Valor do inventario Y
Anti Fibrilante 39 53C08 25 00Ks 147500 Keg |[ BS 251 [ RS 3.70225 1.04%
Corante Branco 17 zacos 2500Ke 42500Ke RS 6,30 [ RS 2.677.50 1. 40%
Dados de processo | [ ES 19127575 | 100008 |
Q intervalo de tempo definide como tempo de cicle reprezenta 1 tirada da maquina (nimero de tubstes).
Tempo de cicle - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (tubetes) e a fmalizagio do preenchimen
to das rocas.
Tempo de tirada quantidade de rocas Kg de fita
30,00 minutos 97 90,00 Kg Trama Branca Leve
Considerando més de Junho 2011 p/ analise Mdat. Prima e insumo Consumo
C'T-Trama 30,00 minutos Polipropileno - PP 07.08%
C/T - Total 30,00 minutos Anti Fibrilante 1.74%
Trama lave branca 20,00 Kg Corante Branco - picmento 1.18%
00 Kp de fita a cada 50 minutos 100,00%
Dhsponibihdade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 436,00 horaz
3 4 4 48.00 horas MNimeto mag.
Total 304 00 horas'més
Paradas Prooramadas ] Horas
Refeigio 0 Horaz'més
Total Paradas programadas 1] Horas'més
Paradas ndo programadas 43 Horaz'més
xuptimeds) hMEs 9 5238%
xluptime¥) Mes 90, 4762%
% refugo 2.2070%
x(1-ref.%) 97.7930%
% retrabalho 0.0000%
x(l-retrabalho%) 100.0000%
Tempo de liberacio da maguina 45,00 min.
Tempo aguecimento (segunda feira) 130.00 min.
Setup ME= Lib. Mag. + Aquec. Mag. 15.00 Horaz'més
Setup Mas o00.00 min/‘més
Media Setup Mes 4286 min/dia
Avail 20400 Horas'meés
Avai 30240 min/més Estoque sub produto gerado
Avail médio 1440 min/dia Sub produte gerado quantidade Tubstes |
Taxa Avail Liquido 12741 min/d; Trama leve branca 0.00Ke 0.00 tobetes |
Taxa Bruta de Fluxo 4247 Tiradas/dia mimery de fitaz a7
Taxa Liguida de Fluxo 41.04 Tiradas/dia
369374 Kg/dia
77568.49 Kg/mes



[ Pomsm | Teshza |
[ Mm | T | U
| Nimero | 12 |
[ Sub produto precedente | quantidade | embalagem | unidade | Total |
Tramaleve branca | 49 | sacos | 17,65Kg | eiiRe |
[ama 23 tubeies por saco emmedia |
Dados de processo
Fara a familia 04 1o period T teares. Boba Tomminar e 81 cm
[Velocidads do tear =375 o média de 3 3500m 3,75 =933 33 min.
1 bobina por tear a cada 933,33 minutos.
Consi &5 de Junho 2011 pl andlise ] mwasmjhﬁnlsﬂ*ﬂﬂ“
cT 933,33 min/bobina/maqui | 10500)
Disponibilidade 21 diasimés
Turnos Horas disponiveis| _ Dias disponiveis Total horas
3 3 19 456,00 horas
3 4 4 48,00 horas Nimero miq. | consumo 1 bobina de tecidos.
Total 504.00 horas/més 1 tecido medida
1 total de teares utilizado | 304,00 horasimés 114 103 cm 268 comprimento
Paradas Prog 0 Horas total em cm por lengol 268
Refeigio 2 Horas'mé 206 largura
Total Par. 1 Horas mé
Parad. N Prog 30 Horas més £
Encia do tear 40,0000% ‘mes de junho (todos os teares) é L14 - Tela Aberta
(uptime%s) M trocadeancl | 34 nibm. de setup £
x{uptime%) Més tempomédio | 150min H
% refugo “‘
<(1-ref%)
4 retrabalho
x(L-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup 15,00 min uiiliza dos tecidos de 103 om costurados - perds 6 cm na costusa, lengol de 200 cm
Setup Mss 011 Horas més
p Més 250 min'més
Média Setup Més 2,02 ‘min'dia
Avail 483,00 Horasimés
Avail 28980 min/més
Avail medio 1380 min/dia
Taxa Avail Liquido 7336 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 275083 metros/dia
Tasa Liquida de Fluxo| 274324 metros/dia
5760814 metrosimes
Estoqus sub produto gerado Consumo - Trama ¢ Urdume por tear
X" Bobina em sstoque | Metragem trama no tear [ 10655 | Ke
tramanagaiola | 15593 | &
i ‘padrio de bobina = 3300 metros
fitas no tear (trama) 6 niimero
fargura do tecido (1) 162 cm (tubular)
largura da fita 3,60 milimetro
fitas na gaiola 450
margem de seg 10,00%
fitas na gaiola 495
de trama leve branea na gaiola 005gm |
de trama leve branca no tear 507gm |
[ ome i | 158900 |
[Ceigns ]
Media 0
Niimero de bobinas | média em metros 3500,00 metros bobina padrio (média) em metros |
0 3500.00 metros
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Processo Laminagio Data [
Miguina laminadora PRODUTO ECO0311 [Caminagioor ]
Namers 1
Sub produto precedente ‘quantidade embalagem Total ‘custo RS/Kg sem imp. _[Valor do invantarial
Polipropileno H103 [5) sacos 203000 Kz R
1 67 s 1673,00 Ke_| Numero das bobinas| RS
ma de ¢ 3038 o T bobinas 28011
obina de tecido o obinas
o o o obinas
s o obinas
o o o
[Dados a o | [ bobinss | Mt Prima eins Consumo
[Para a familia 04 no periodo consierado & ilizado o processo de laminagio. Bobna branca de S1 e Polipropileno H103
| Velocidade do = 68 m'minuto (Bobina padio média = 3500 metros) —» 3500 m/ 68 = 51.47 min. Palipropileno BCS18
1 bobina a cads 51,47 mimtos 0,00%
Considerando més de Junho 2011 pf amalise ]
cT 5147 minbobinamdquina |
Disponibilidade. 21 diasimés consumo 1 bobina de tecido
Turnos ‘Horas disponiveis | Dias disponiveis|  Total horas tecido. medida [
1 s 13 152,00 horas L4 105cm |
1 [ 1 1600 horas__| Nimero mdg totalemcmporbor | 263
Total 163,00 horas més 1 206 largura
[ ‘Paradas Prog | 0 ‘Horas
| Refeigio | 2 Forsmés .
| Total Par. | B FHousmés H .
Parad. N Prog ) Forsmés %
Ineficiéncia da laminadora 25,0000% 2
‘x(uptime®s) Més 13,6054% a
x(uptime?) Mes 613946%
% refugo 144119%
x(l-rel46) 85,3581%
% retrabalho 0,0000%
x(l-retrabalhio%) 100.0000%
Tempo Setup (troca bobina) 30,00 i
Tempo Setup (troca fita) 10,00 min
Setup M 1383 Horas/mé
Setup M 330,00 min/mé
Média Setup Mes 305 mindia
Avail 147,00 Horasimés
Avail 8820 min/mes
Avail medio 42000 min/dia
Taxa Avail Liquido 207 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1500743 metros/dia
Taxa Liquida de Fluso 1231978 metros/dia
28335498 metros/mes
Estogue sub produto gerado
" Bobita em estoque Metragem
1 3623
1 3100
Média 615
Nomero de bobinas | mediaem metros |
192 | 350000 metros |
consumo da laminadora para uma velocidade de 80 metros / minutos |
Consome em kg
kg ‘material [ Residuo pesado |
50 HI03 | targada | produgio | Total |
14 BC 81§ [ ea ] 9,23 | 15,63 |
035 Corante Branco
64.35

tempo de consumo minutos

Residuo caleulado_[eom oranta 32 minstos foi 64,35 Ke & 62 2cotdo com 2 abala. A parts 42 duas bobin]
113 6 60 cm de arzurs (2606111 & 2660/11) 2 = metragem inicial = met: inal foi caleulado 2 sramatra inicil, G lamin < final & con

sume calculado de acorde com os tempos em mi t 53 kg em 32 minutos. foi 64,35 2 perda ¢ da ordem de.
|de 11,3 Kz contra os 15,63 obtidos na pesagem, ou s2ja, 2 perda foi maior em 38,132% devendo ser investigado 2s cavsas dessa diferenga. "Rosca 33",
Bobina Largura Pesolnic. | Meiragem Inic. |MetragemF.|  Peso Fin Gramatwada | Gramatira - |Grameru
h ¢ < Lamina inicial final
2606/11 60 2136 3477 3477 18,07 51,19 69.26
2660/11 60 1674 2750 2750 16,30 50.73 6703
Minutos
[ ConsumoemKe | 1292 | em 78 ¢ roda 79833 [ Velocidade | m/min |
} Consumo emKg | 530 | em 32 croda

Consumo Kg /mimsto | 165 |




Processo Laminagio [ Data [ osivn |
Magquina Laminadora | PrODUTO | Ecomsm | [ w0l |
Nimero 1
Sub produto precedente quantidade unidade Total custo R$/Kg sem imp. | Valor do inventario
Polipropileno H103 a2 3003 25,00 Kg 205000 Kg RS 34| RS 8.077.00
Polipropileno BC818 67 53C05 25.00Kg 1673,00 Kg | Numero das bobinas | RS 407 | RS 6.817.25
bobina de tecido 3623 bobina 3500,00 metros 1,04 bobinas 279711 RS 14.80425
bobina de tscido 3102 bobina 3500,00 metros 0,39 bobinas 280811
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
Dados de processo [ ‘bobinas [ 1,92 bobinas Mat. Prima e ins, Consumo
Para a familia (4 no periodo considerado € utilizado o processo de laminagio. Bobina branca de 70 em e 90 cm. Polipropilenc H103
Velocidade do = 60 m‘minuto (Bebina padrio média = 3500 metros) = 3500 m/ 60 = 58,33 min. Polipropileno BCS18
1 bobina a cada 38,33 minutos. 0,00%
[ Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |
| cT [ 3833 i qui |
Disp dad 21 diasimés consumo 1 bobina de tecido
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas tecido medida comprimento
1 8 19 132,00 horas L14 103 em 268 c ento
1 4 4 16.00 horas Nimero mdg. total em cm por box 268
Total 168.00 horas/més 1 206 largura
Paradas Prog 0 Horas
Refeigio 21 Horaz/més =
Total Par. 21 Horas/més E
£ | L14-Tela Aberta
Parad. N Prog 20 Horas'més 5
éncia da laminadora|  25,0000% =
w(uptime?s) Més 13.6054% -
x(uptime?) Més 61,3946%
% refugo 0,0000%
x(1-ref.%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina)| 30,00 min
Tempo Setup (troca fita) 10,00 min
Setup Més 13,83 Horas'més
Setup Més 830,00 min'més
Meédia Setup Mes 39,52 min/dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 3820 min‘més
Avail medio 420,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 2579 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1547231 metrosidia
Taxa Liquida de Fluxo 13100,75 metrosidia
30131722 meiros/més
Estoque sub produte gerado
N° Bobina em estoque Metragem
Média 0
Nixmero de bobinas ‘ média em metros |
0,00 | 350000 metros |
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Processo corte Data [ 08/11/11 |
Miquina corte lengol  box PRODUTO | Ecoman [corte lengol 01|
Nimero
Sub produte pracedente i dade unidads Total
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tectdo bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
[ Dadosde processo | bobinas [ 0.00 bobinas
Para a familia 04 no periedo considerado € utilizado o processo de laminagdo. Bobina branca lammado de 81 cm.
Velocidade = 47 4 m/minuto (Bobina padrio media de 3500 metros) = 3500 m / 39,6 = 88,38 min.
1 bobina a cada 88,58 minutes.
| Considerando més de Junho 2011 p/ analise
[ cT [ 88,38 min/bobina/mi
Disponibilidade 21 dias/més consumo 1 bobina de tecido
Turnos Horas disponi Dias disps Total horas tecido medida comprimento
1 8 19 152,00 horas L14 103 em 268 comprimento
1 4 4 16,00 horas Nimero mag total em cm por box 268
Total 168,00 horas'més 1 206 largura
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horas/més =
Total Par. 21 Horas'més E L14_ Tela Aberta
Parad. N Prog 0 Horas'més 5
Ineficiéncia da laminadora 0.0000% é’
sfuptime®) Mes 0,0000% =
x(uptime%) Més 100,0000%
% refugo 6,4292%
x(1-ref.%) 93,5708%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 30,00 min
100,00 Horas/més
Setup Mé: 6000.00 min'més
Média Setup Més 285,71 min/dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 8820 min/més
Avail medio 420,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 393.0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 15563 37 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 424859 metros/dia
9771754 metros/més
Estoque sub produto gerado
N’ Bobina em estoque Metragem
Meédia 0
[ Nimerodebobinss | msdia emmetros |
| 0,00 | 350000 metros |
[ 350000 metros | bobina padrio (média) em metros

Apéndices — 351



Processo abrir & dobrar [ Data [ osimim |
Maquina op. Manual | PRODUTC | ECO0311 |
Nimero 2

[ Sub produto precedente | quantidade | bal [ unidade | Total |

Velocidade = 1 fardo/ 4.3 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ analise

| unidade | | unidade [ Tunidade [0.00 unidade |
Dados de processo |
Para a familia (4 € realizado o processo manual de dobra e costura. Bobina branca laminado de 81 cm.
operagio processo velocidade tempo | fardo
10 costura 0,0 min
20 dobrar e virar 0,0 min
0.0 min
0.0 min
tempo total p/fardo 0.0 min

| cT [ 230 umd por min |
Dizponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis Dias disponiveis Total horas
1 3 19 152,00 horas
1 4 4 16,00 horas | Nimero mdq.
Total 304,00 horas'més 3
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horaz/més
Total Par. 21 Horas'més
Parad. N Prog ] Horas'més
Ineficiéncia da laminadora 0,0000%
sluptime?s) Més 0,0000%
x(uptime%) Més 100,0000 %
% refugo 0,0000%
x(1-ref.%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000 %
Tempo Setup 3,00 min
Setup Més 10.00 Horas'més
Setup Mes 600,00 min'meés
Meédia Setup Meés 28,57 min/dia
Avail 483,00 Horas/més
Avail 28980 min/més
Ayail medio 1380,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 1380.,0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 320,93 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 3429 metros/dia
722857 metros/mes
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1 unidade £,36 met quad medida do lencol da familia 4
demanda mensal nimero de dias / més| demanda disriz largura comprimento ‘metros por dia
1787 met guad 21 85 met quad 1lengol
PRODUTO ECO0311 16 vnidades ey e 59 matros 5,36 mat linzar
a a Taxa Avail Liguido | partic. Familia 4 | part. PR-3360 na fam. [ capacidade/miq
Extrusora 1 1274 min. / dia 341% 7736845 Kz / més
Tacelagam 1 734 min. | dia 341% 57608,14 matros/més
laminag3o + refilo Laminadora 1 238 min./dia 341% 301317,22 metros
cortz box lengol mdquina da corte 1 393 min. /dia 341%
operagio manual dz costura maquina dz costura 3 1380 min. /dia 341%
Processo capacidade total idad dad idad, Tempo de Processo Disp. Relagio
extrizio 77368,49151 Keg/mas 1034329 30 cap. mat. metros/dia 0,023 minutos 20,32 hrs/dia’'maq. 49263, 77618
tecslazeam 57608,14082 metros/més 2743244806 metros/dia 0,267 minutos 12,23 hre'dia’mdq. | 2743244506
laminagio + rafilo 3013172181 metros/més 1434843806 metros/dia 0,015 minvtos 68 hes'dia'mdq. | 1434843896
corte box lengol 97717,33992 metros/més 4653216187 metros/dia 0,084 minutos 6,35 hra'dia’'mag. 46532168187
operagio manual dz costurz 21685,7142% metros/més 1032,633061 metros/dia 1,336 minutos 23,00 hrs/dia‘mdg. 1032 B53061
Familia bohina padrio
Consumo - Trama e Urdume por tear
TLB (gziola) 106.554 Kz
TLB (tear) 155925 Kz
iderando o padric de bobina = 3500 metros
base 1 hora - Takt time (min.) * 60
Maquina Takt de demanda Tempo Processo
extrusio 16,22 0.02
tzcalagam 16,22 027
laminacio + refilo 16,22 0.02
corte box lengol 16,22 0,08
operagio manual dz costurz 16,22 1.34 COnSUmMO tear
demanda familia 4 31035,13 81 em a cada 3500 metros consome
item ECO0311 1786.67 5,75% relacio de cons. 3500 26248 Kg
unidades ECO0311 334 cap. met. dis 4925378 cap. mat. 3693, 74 Ke
neces. dia fam. 4 85,08 dem. met. 638Ks
Processo Extrusio
Componente Trama TUrdume
velocidade da maguina 260 metros/minuto 260 metros'minuto
péso tubete 0,542 gramas 1,235 gramas
metragem da fita por tubete 103587,5 metros 15412.5 matros
nimero de tubetes por tirada 87 niimero de tubetes | 121 nimero de tubstes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 50 minutos
disponibilidade 1231,25 minutos 1231.25 minutos
Namero de tiradas 30 tiradas 20 tiradas
Niumero de tubetes por dia 2910 tubates 2420 tubstes

Takt Time

ICO ECO0311

16,2201 minutos

acada 16,22 min, ha a nec. de 1 meiro linear de tecido de rafia
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Takt Time

B Tempo Processo

Balanceamento ===Takt de demanda
PRODUTOECO0311
S—— I
extrusio tecelagem laminagio+refilo corte box lencol operaciomanual de

Proces=so

costura
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PRODUTO ECO0311 -
l Anlise de Vendas
. Departamento de Compras/Cotagio |—)
Plasterind. Corm. Resinas | Conforme compra de insumos Diretor VENDAS DEPARTAMENTO DE Ped\dlu;D\a'nas
o . i t
Plasticas < demanda (Anti fibrilante & Corante) VENDAS (FORMALIZACAO] (telefone) ECOFABRIL
PR o g N Ry I
e ama el Produto ECO0311
Produio 953095,82 met quad| 100,00000% Quantidade = 334 unidades
amilia 4 31055.13 met quad 3.25152%
Produto ECO0211 | 238533 met quad 0.25075% . Takt Time = 16.22 minutos
Produto ECO0211 | 333 33 midades 272996% da familia Fluxo deinformagao
Produto ECO0211 167.67Ke 7.71315% Truncado
Consumo Didrio o,
: 5,
Ero R e Programacio 4%,
Consumo didrio 114,06 mat quad N n.,%%%
Consumo didrio 15,87 vnidades. Digria (OP) o g
‘Consumo didrio 85.08 metros.
Takt Time 1622 (2 £3d3 16,22 min. 1metra - pardmetre metro line ar)
mensal
polipropileno HIS. Kg .
polipropilenc BCS18 = 1675 kG
»
& e e
- \ B )\
Trems < Usdume W %, ORD> %, %o, e RAD, 9.7, . Configuragio do
. e LENG £ JANU i e rensa Pallet
Preb, Layoul Prab. Layout Prab, Layout e
© [1] YN o [ o = e 1] o
STt o Yran CIT = 88,38 min Can CIT = 4.25 min CIT = 4.8 min C/T = 30 min
PP = 47.900 SU=45min O,
S/U = 15 min - - - -
At Fibrilonte — 1475 = O[=] EA@EH_ e S/U= 30 min @EIH— e SU=3 min S/U= 0 min S/U=0 min
CoranteBranco = 425 T Tumos = 3 e [ sdimn Tunos = 1 Tumo ] e e e Tumos =2 ; = Tumos = 2 Tumos = 2 Tumos = 2 0 Lengol
—— E 1] Savn s = it e | ot | g
15 dias v{:;*‘p S isp=1.1764% | = NS 5 kol Scrap=14411% e Scrap=64202% |0 (e dek | T Scrap =0,00% Scrap=0% Scrap =0,00%
o el " k=0 o, Rework = 0.00427% Rework = 0,00% Rework = 0% Revork = 0% Rework = 0%
Ontrol
Uptime = 100% canerale Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Estoque sem Avail = 960 min./dia] Avail = 960 min./dia
controle

3,3360454 dias

88,38 minutos

4,80 minutos 30,00 minutos

]
440 em |
|
]

[ eotina | 31 cm (eubelar) Lamina
| 0,001257143 0,059 Kg
| | i | Corants |
| 0160169 Ke | 0.002871 Kz | 0,001947Kz |
EXTRUSAO ECELAGEM LAMINACAO CORTE LENGOL OPERAGAO MANUAL
TORNADA 20,5 horasdia TORNADA 12,2 horasida TORNADA 37 horaslda TORNADA 63 hoavdla TORNADA 23,0 horas i
RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 20,5 horasidia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3.7 horas/dia TOTAL DE HORAS 6.5 horasidia TOTAL DE HORAS 23,0 horas'dia
FAMEIA S 06672 noraséia FANLIA £ 03575 horasdia FAMEIAS 01156 horasdiz FANELIA D130 horasdiz FAMEIZ 07478 horada
EC00311 10,0515 horasidia EC00311 10,0307 horasidia EC00311 10,0092 horas/dia ECO00311 10,0164 horas/dia EC00311 0,0577 horas/dia
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PRODUTO ECO0311

Plasterind. Corm. Resinas |
Plasticas - demanda (Anti-fibrilante e Corante)

l Anélise de Vendas
Departamento de Compras/Cotagdo NDAS > Iﬁ

Conforme | compra de insumos € > Diretor DEPARTAMENTO DE Pedidos Didrios

VENDAS (FORMALIZAGAD) telefone) ECOFABRIL

[
mensal
]

Consumo Mensal Produto ECO0311
Probgio [955095,8 met qiad 100,00000% Quantidade =334 unidades
Familia 4 3105513 met guad 325152%
Produto ECO0211 | 239533 met quad 025079% Takt Time = 16,22 minutos
Produto EC00211 333,33 unidades 4,22806% da familia
Produto EC00211 167.67Ke T.71315%
Consumo Diario
Doves f;"":“:ﬁ Programagio
Consumo didrio 15;E7mdzdm Diaria (OP)
‘Consumo didrio 85,08 metros
Take Time 1622 (3 0ada 18,22 min. | meto - pardmetro metio inear]
mensal
poliproplleno H193=2030Kg
f:. '/ f‘ / polipropilenc BCS18 = 1675 kG f a
EXTRUSAO / —
Trema+ Urdume TECELAGEM CORTE OPERAGAQ Configuragao do
TRANSFORTE 12mdg. ident. LAMINADORA LENGOL MANUAL Prensa Pallet
S T py[ormflpy [& L 2 B o 4 e [ ° [
CT-30ma ey | g | _CT= 93333 min Vi) CIT = 51,47 min__Refilo = 58,33 s CIT = 88,38 min. e CIT = 4,25 min OT =48 min CT =30 min
PP = 47.900 Kg §TU=45min 3584 X2 - O, H_ =
/U =15 min S/U =40 min. e - e - - -
AntiFibrilante = 1475 Kg — Py :ﬁulzl S/U= 30 min @EIH— S/U =3 min S/U= 0 min S/U=0 min
CoranteBranco = 425 Kg o lS0min e e Tumos=3 | o [mmmmm] . | Tumos= 1Tumo | CET e T Tumos = 2 poed e o Tumos =2 Tumos =2 Tumes = 2 0Lengol
—o pom— S ey i g [ coupm05min | gumie o = o
16 dias Total- 25 min- Scrap=1.1764% | = [eucanee sma | 127 Scrap = 14.411% e Scrap=6.429% |" [ emspere-amn | Testo Scrap = 0.00% Scrap = 0% Scrap = 0,00%
P—— o = P— —PY
2 — Rework =0 ot Rework = 0,00427% Rework = 0,00% Rework = 0% Rework = 0% Rework = 0%
Rawork=0 4 .
= P Uptime = 53.78% P Uptime = 61,39% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime = 90,4762% fotal - min m
> Tow o Avail =7336 [12373a | Avail = 393 min [dia Avail = 1380 min./dia Avail = 960 min feia| Avail = 960 min Jdia
— Cousuma min/dia
! 103%
864,33 Kg
11591 dias 206,67 dizs 0,00 dizs 0,00 dias
214 dias 0,00 dias 0,00 dias

4.80 minutos 30,00 minutos 149,08 minrutos

30,00 minutos

933,33 minutos. 88.38 minutos

1 | siem |
| 440 cm |
1

| bobina | 81 cm (twbular) Limina |

| 0,001257143 0059 Ks |

| ‘polipropilenc. | Antifibrilante | Corante |

0,160169 Ke | 0,002871 Kg | 0,001947 Kz |

EXTRUSAQ ECELAGEM LAMINACAO ‘CORTE LENGOL OPERAGAO MANUAL
JORNADA 20,5 horasdia JORNADA 12,2 horasidia JORMADA 3.7 horasidia JORNADA 6.5 horas'dia JORNADA 23.0 horavdia

RECURSOS 1 RECURS0S i RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS, 20,5 horasdia TOTAL DE HORAS 12,2 horasidia TOTAL DE HORAS 3.7 horasidia TOTAL DE HORAS 6.5 horasdia TOTAL DE HORAS 23,0 horavdia
FAMALIA 2 0,6672 horas'diz FANILIA 4 03575 horasdia FAMALIAZ 0,1196 horasidia FAMGLIA 4 02130 horas/dia FAMELIA S 10,7478 horasidia
ECO031T 0,0515 horasidia EC00311 0.0307 horasdia ECO0311 10,0092 horas'dia ECOU31T 0,016% horasdia ECO031L 0,057 horasdiz
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
LENCOL MEG 0211
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familia 4
dimensies PRODUTO MEG0211
. . . e porcentagem em |porccentagem da
produtos da familia | largura comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal relacdo a famibia | demanda total
ECO 0111 197 cm 197 cm 3,878 met quad 1292 67 met quad 4 16% 0.14%
ECO 0211 200 cm 245 em 4.900 met quad 163333 met quad 5.26% 0.17%
ECO 0311 200 em 268 cm 5,360 met quad 1786.,67 met quad 5.75% 0,19%
INY 0111 199 cm 199 cm 31,964 met quad 3964.00 met quad 12.76% 0.42%
MEG 0211 190 cm 260 cm 4.940 met quad 9880,00 met quad 31.81% 1.03%
PE-2249 176 cm 176 cm 3,091 met quad 3503.13 met quad 11.28% 0.37%
PR-3369 190 cm 190 cm 3,593 met quad 2395 33 met quad 7.71% 025%
ZE 0211 120 cm 150 cm 1,800 met quad 6600.00 met quad 21.25% 0.69%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
MEDIA TOTAL 100.00% 3.25%
210,55 em 3,941 met quad 31055,13 met quad




Meés referéncia Junho
DIOCESSO residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fibrica| ProducSo fabrica | % sobre producio
extrusdo 3.25% 5459 Kg 1679.00 Kg 76076,00 Kg 221%
tecelagem 3.25% 1452 Kg 45900 Kg 709380.20 met quadr 1.158%
laminacio 3.25% 4721 Kg 145200 Kg 1007500 Kg 14.41%
Refilo 0.00% 0,00 Kg 0,00 Eg 546357 umdades 0.00%
Thunder 0.00% 0,00 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0.00%
Padane 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidade 360339.25 metros 0,00%
Chinesa 0.00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 244546.00 unidades 0.00%
Chinesa 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 24454600 unidades 0,00%
TOTAL 0,00%
Supra 0,00% 0,00 Kg 0,00 mnidades | 123723.00 unidades 0.00%4
Supra 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 2372300 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Taubaté 0.00% 0,00 Kg 0.00 unidades | 22457300 unidades 0.00%
Taubaté 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 22457300 unidades 0.00%4
TOTAL 0,00%
Vitra 0,00% 0,00 Kg 0.00 unidades | 27878500 unidades 0.00%4
Vitra 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 27878500 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
| corte lencol 3.25% 3.15Kg 96.90 Kg 5463.57 unidades 6.43%
Demanda da familia 31055,13 met quadr
bobina padrio (m) 3500 metros preencher
Demanda Total 955095,82 met quadr
gramatura média da familia | 0,0550 Kg / met quadr | tecelagem
gramatura média da familia | 0.0700 Kg / met quadr | acabamento formula
péso médio por unidade 022Kg tecelagem
péso médio por unidade 028 Kg acabamento
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Processo extrusio Diata 08/11/11
Miquina extruzora PRODUTO MEGO211
Namero 1
Matéria prima quantidads embalagem unidade Total custo RS/Ee sem imp. Valor do inventario Yo
Polipropileno - PP 1916 SACOS 2500 Ke AT900.00 Ee [[ RS 386 | RS 134.804.00 06.66%
Inzumos quantidade embalarem unidade Total cuzto RS/Er zem mmp. WValor do inventario Yo
Anti Fibrilante 34 58005 2500 Ke 1473 00K || RS 231 | RS 3.70225 1.84%
Corantz Branco 17 =300 2300 Ke 42500 Kg RS 630 | RS 267750 1.40°%
Dados de processo | [ RS 190127375 [ 10000% |
O intervalo de tempo definido como tempo de ciclo representa 1 tirada da maquina (nimero de tubetes).
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (fubetes) e a finalizacio do preenchimen
to daz rocaz.
Tempo de tirada quantidade de rocas Kg de fita
30,00 minutos 97 90,00 Kg Trama Branca Leve
Considerando més de Junho 2011 p/ analise Mat. Prima 2 insumo Consumne
C/T - Trama 30,00 minutos Polipropileno - PP 87.08%
C/T - Total 30,00 minutos Anti Fibrilante 1.74%
Trama leve branca 00,00 Ke Corante Branco - pizmento 1.18%
00 Kg de fita a cada 30 minutoes 100.00%
Dizponibilidade 21 diaz'més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 3 19 45600 horas
3 4 4 4800 horas MNumero maqg.
Total 30400 horaz'méz 1
Paradas Programadas 0 Horas
Refeigio 0 Horaz'més
Total Paradas programadas 0 Horaz'més
Paradas nio programadas 48 Horaz'més
wluptima®s) Mas 8.5238%
x(uptime®) Mas 204761 %
% refugo 2.2070%
xi1-ref.%) 97, 7930%
% retrabalho 0,0000%
x(l-retrabalho®) 100.0000%
Tempo de liberacio da maquina 45,00 it
Tempo aguecimento (segunda feira) 130,00 HifL.
Setup Més Lib. Mag. + Aquec. Mag. 15.00 Horas/més
Setup Mz Q00,00 min'mes
Media Setup Meés 42.36 mit/dia
Avai 504.00 Horas/mes
Avai 30240 min/meés E=ztoque sub produto gerado
Avail médio 1440 min/dia Sub produtoe gerado quantidads Tubsetes |
Taxa Avail Liguido 1274.1 min'd Trama leve branca 0.00 Kr 0.00 tubetes |
Taxa Bruta de Fluxo 41247 Tiradas/dia numero de fitas o7
Taxa Liquida de Fluxo 41.04 Tiradas/dia
360374 Kg/dia
T7568.49 Kg/mes




T -
[ g [ Ter | MEGHT [ ooteemtl |
| Numero | 12 |
[ Sub produto precedente | quantidade | embalagem | unidade | Total |
Tramaleve branca | 49 | sacos | 17,65Kg | se85Ke |
[trama 23 tubetes por saco emmedia___|
Dados de processo
[Para a femilia 04 10 periodo considerado & biilizado apenas 1 feares. Bobina para laminar de 81 cm.
[Velocidade do tear = 3,75 mimi i & de3 3300m/3,75=933,33 min.
1 bobina por tear a cada 933,33 minutos.
Consi & de Junho 2011 p/ analise [ em processo 3 bobinas (3 * 3500
cT 933,33 min/bobina‘ma | 10500)
Disponibilidade 21 diasimés
Turnos ras disponiveis|  Dias disponiveis Total horas
3 s 13 456,00 horas
3 4 4 48,00 horas Nimeromdq. | consumo 1 bobina de tecidos
Total 504,00 horas'més 1 tecido medida
1 total de teares utilizado | 504,00 horas'més L1l 8l em 220 comprimento.
Paradas Prog [] Horas total em cm por lengol 20
Refeigio 21 Horas/més 162 largura
Total Par. 1 Horas'més
Parad. N Prog 30 Horas'més 2
fciéncia do tear 40,0000% ‘més de junho (todos os teares) é L11 - Aberto (tecido tubular)
s(uptime?s) M 62112% trocadeancl | 34 nbm. de setup £
x{uptime%) Més 53,7888% tempométio | 150 min. P
% refugo 1.1764% o
x(1-ref.%) 93,8236%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup 15,00 min
Setup Més 0.1 Horas'més
Setup Més 4250 minmés
Média Setup Més 2,02 min/dia
Avail 433,00 Horas/més
Avail 28980 minimés
Avail medio 1330 minidia
Taxa Avail Liquido 7336 minidia
Taxa Bruta de Fluxo 2750.83 metros/dia
TaxaLiquidade Fluxo | 274324 metros/dia
57608,14 metrosimés
Estoque sub produto gerado Consumo - Trama e Urdume por tear
X" Bobina emestoque | Metragem trama no tear [ 106,35 [ Kz
tramana gaiola | 15583 | %
i padtio de bobina = 3500 metros

fitas no tear (trama) 6 nimera
targusa do tecido (1) 162 o (twbler)
largura da fita 3,60 milimetro
fitas 02 gaicla 450
macgem de seg 10,00%
fitas na gaiola 495
e trama leve branca na gaiola 008gm |
consumo d trama leve branca no tear 50gm |

Média 0

Niimero d= bobinas média em metros

0 3500,00 metros

_u-lmn na gaiola _155,93 kg

3500,00 metros

bobina padrio (média) em metros ]
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[ Processo [ Ceminagio | Data [
[ Maquina | Gminadors | PRODUTO | MEGO2IL [ Taminagio0l ]
I Nomero | 1 |
Sub produto precedente quantidade embalagem unidade Total custo RS/Kg semimp.__|Valor do inventario] %
Polipropileno H103 sac0s 500Kz | 205000Ke R 390 RS 807700
pileno BCIIS 67 s Kg | 1675.00 Ke | Numero das bobinas| RS 407 RS 681725
obina de tecido 3038 o X 7 bobinas 282011 RS 1889425
obina de tecido o X obinas
o o o X obinas
o o o X obinas
o o o 500,00 metros obinas
o o 500,00 metros obinas
[ bobinas 0.57 bobinas Mat. Prima e ins Consumo.
o Taminaio. Bobina branca de 81 car Polipropileno HI03
el iz 3300 m / 68 =31,47 min. Polipropileno BC818
1 bobinaa cada 51 47 minutos. 0,00%
Const & de Junho 2011 p/ analise ]
CT STA7 mnbobmamaguma |
Disponibilidade 21 dinsmés consumo 1 bobina de tecido
Turnos ‘Horas disponiveis | Dias disponiveis| Total horas tecido medida
1 8 19 152,00 horas F5e 3lem 220 comprimento
1 4 4 1600 horas | Niimero mig total em em por box 20
Total 168.00 horas/més 1 162 largura
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 2 Horasmés "
Total Par. N ‘Horas més H
£ 11 - Aberto (tecido tubular)
Parad. N Prog ) Horasmés £
Ineficiéncia da laminadora. 25,0000% §
Mes o
x(uptime) Mes 61.3946%
% refugo 14,4119%
3(Lref.%) 85,5881%
% retrabalho 0,0000%
x(Lretrabalhots) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 3000 min
Tempo Setup (troca fita) 10,00 min
Setup Més 13,83 Horasimés
Setup Ms| 55000 ‘minmés
Média Setup Mes 3952 min'dia
Avail L4700 Horashmés
Avail 5820 min/més
Avail medio 420,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 7 tia
Taxa Bruta de Fluxo 1500743 metrosidia
Taxa Liguida de Fluxo 12319,78 metrosiia
28335498 metros/més
Estoque sub produto gerado
N° Bobina em estogue Metragem
1 3623
1 3102
(N e A N N —
[ media em metros |
| 350000 metros_|
consumo da laminadora para uma velocidade de 80 metros | minutos |
Consome em kz
ke ‘matedal [ Residuo pesado. |
50 HI03 | Tamada | Producio Total |
ia BC 818 [ 823 1563 |
035 Corante Branco
35
Residuo calculado__[eom = velosidads &= 80 mmin o conmmo da material dwrants 32 minstos fo. 64,35 K & mistura com o componeates d= ssorde com 2 tabels. & parti 8 dus bobinas
17 |62 60 cm do argura (260611 2 2660/11) com = deserigio do paso = matcagem inicial « metragemn & paso fiaal fof caleslado 3 sramatuca inicial, & lamina o final = o con-
sumo calculado de acordo com os tempos em minute i de 53 kg em 32 minutos. Ce foi 64,35 a perda & & ordem de.
|de 11,3 Ke coatsa os 15,63 cbtides na pesagem, ou s2ja, 2 perda foi maior em 38,132% devendo ser investigado as causas dessa diferenca. "Rosca 33"
Gramatura
Bobiza Laruza Pesoluic. | Metragem Inic. | Metragem F. PesoFin. Gramatura daLamina | Gramatura nicil | g
280611 60 136 7T Bl B 1807 LIS 65,26
286011 60 1674 3750 2750 16,30 50.75 .03
Mimutos
[ Consumo em Kg | 1283 | em iB erods 79833 [ Welocidade | mimin
| Consumo em Kg 530 | em ) erods

Consumo Kg/minuto |

1,656 |
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Processo Laminagio [ Data [ osauil |
Miquina laminadora [ PRODUTO | MEGOILL | [ w0l |
Nimero 1
Sub produto precedente quantidads unidade Total custo RS/Kg sem imp. | Valor do inventdrio| %
Polipropileno H103 2 53005 2300Kg 205000 Kg R3 394 | RS
Polipropileno BC818 67 53C05 2500Kg 1673,00 Kg | Numero das bobinas | RS 407 | RS
bobina de tecido 3623 bobina 3500,00 metros 1,04 bobinas 2797/11 RS 14.894 25
bobina de tecido 3102 ‘bobina 3500.00 metros 0,89 bobinas 2808/11
bobina de tecido bobina 3500.00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3300,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500.00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 33500,00 metros 0,00 bobinas
[ Dadosde processo | | bobinas [ 1,92 bobinas Mat. Prima e ins. Consumo
Para a familia 04 no periodo considerado & utilizado o processo de laminagio. Bobina branca de 81 cm. Polipropileno H103
Velocidade do = 60 m/minuto (Bobina padrio media = 3500 metros) = 3300 m / 60 = 58,33 min. Polipropileno BC318
1 bobina a cada 38,33 minutos. 0.00%
[ Considerando més de Junho 2011 p/ anilise I
[ CT [ 3833 AU |
Disp dad 21 dias/més consumo 1 bobina de tecido
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas tecido medida comprimento
1 8 19 152,00 horas L1l 8lem 220 ¢ ento
1 4 4 16,00 horas Niimero mdg. total em em por box 220
Total 168,00 horas/més 1 162 fargura
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Hotas/'més =
Total Par. 21 Horas/'més E L11 - Aberto (tecido
Parad. N Prog 20 Horas/'més % fwbular)
Ineficiéncia da laminadora 25,0000% é
wluptime?s) Més 13.6054% =
x(uptime’s) Més 61,3946%
% refugo 0,0000%
x(1-ref.%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina))| 30,00 min
Tempo Setup (troca fita) 10,00 min
Setup Més 13,83 Horas'més
Setup Mes 830,00 min'més
Meédia Setup Meés 39,52 min‘dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 8820 min/més
Avail medio 42000 min/dia
Taxa Avail Liquido 2579 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 15472.31 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 13100,78 metros/dia
30131721 metros/més
Estoque sub produto gerado
N’ Bobina em estogue Metragem
Média L]
[ Nimerodebobinas | media em metros |

0,00 | 350000 metros |
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Processo corte [ Data T 081111
Méquina corte lengol & box | PRODUTO [ MEGRIL [ corte lengol 01|
Nimero 1
Sub produto precedente idade unidade Total
bobina de tecido bobina 350000 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0.00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 350000 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0.00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
Dados de processo [ bobinas [ 0,00 bobinas
Para a familia 04 no periodo considerado € utilizado o processo de laminacio. Bobina branca laminado de 81 cm.
Velocidade = 47,4 m'minuto (Bobina padrio média de 3300 metros) = 3500 m / 39.6 = 88,38 min.
1 bobina a cada $8.38 minutos.
Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |
\ cT I 38,38 mi ina/md |
Disponibilidade 21 dias/més consumo 1 bobina de tecido
Turnos Horas disponi Dias disponi Total horas tecido medida comprimento
1 3 19 152,00 horas L1l 81 cm 220 comprimento
1 4 4 16,00 horas Nimero miq. total em cm por box 20
Total 168,00 horas/més 1 162 largura
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horas/més =
Total Par. 21 Horas/més E L1 - Aberto (tecido tubular)
Parad. N Prog 0 Horas/més E
Ineficiéncia da laminadora 0.,0000% (g':
s(uptime?) Més 0,0000% o
x(uptime%) Més 100.0000%
% refugo 6,4292%
x{1-ref.%) 93,5708%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 30,00 min
Setup Més 100,00 Horas'més
Setup Més 6000,00 min/més
Média Setup Més 285,71 min/dia
Avail 147,00 Horas/més
Arail 3320 min/més
Avail medio 420,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 303.0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1556337 meiros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 4248,59 meiros/dia
97717,54 metros/mes
Estoque sub produto gerado
N Bobina em estoque Metragem
Média 0
[ Nimerodebobinas | médiaemmetros |
\ 0,00 | 3500,00 metros |
‘ 3500,00 metros | bobina padrio (média) em metros
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Velocidade = 1 fardo/ 4.3 minutos

Processo abrir & dobrar [ Data [ s |
Maquina op. Manual | PRODUTC | MEGD |
Nimero 2
[ Sub produto precedente | quantidade | embalagem [ unidade [ Total |
[ unidade | [ unidade | Tunidade [ 0.00 unidade |
Dados de processo |
Para a familia 04 € realizado o processo manual de dobra e costura. Bobina branca laminado de 81 cm.
operagio processo velocidad tempo / fardo
10 dobrar e virar | 4.3 (1 fardo de 25 unidades a cada 4.3 min) 4.3 min
tempo total p/fardo 4.3 min

Considerando més de Junho 2011 p/ analise

| cT [ 230 umd por min |
Disponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis Dias disponiveis Total horas
1 3 19 152,00 horas
1 4 4 16.00 heras | Numero mdq.
Total 304,00 horas'més 3
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horas/'més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog ] Horas/més
Ineficiéncia da laminadora 0,0000%%
sluptime?s) Més 0,0000%
x(uptime%) Més 100,0000%
% refugo 0,0000%
x(1-ref.%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup 3,00 min
Setup Més 10.00 Horas/més
Setup Mes 600,00 min'més
Meédia Setup Meés 28,57 min/dia
Avail 483,00 Horas/més
Avail 28980 min/més
Ayail medio 1380,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 1380.,0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 320,93 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 3429 metros/dia
722857 metros/més
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1 unidade 4,94 met quad medida do box da familia 4
demanda mensal nimero de dias /més| demanda disria largura comprimento metros por dia
5880 met guad 21 470 met quad 1 lengol
PRODUTO MEG0211 585 vnidades Hlem e 419 mateos 4,40 met linear
a a Taxa Avail Liquido | partic. Familia 4 | part. PR-3369 na fam. | capacidade/maq
1 1274 min. / dia 341% 3L81% 7736845 Kz / més
1 734 min. / dia 341% 31,81% 57608,14 metrosimés
laminagio + rafilo Laminadora 1 258 min / dia 3.41% 31,81% 301317,22 matros
corte box lengol maquina d= corte 1 353 min. /dia 3.41% 31,81%
operagio manual de costura miguina de costura 3 1380 min. /dia 341% 31,81%
Processo capacidade total didria Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusio 77568.49151 Kg/més 1034329,30 cap. met. metros/dia 0,025 minutos 20,52 hre'dia'mdq. | 4925377612
tecalagam 57608,14092 metros/més 2743244806 metros/dia 0,267 minutos 12,23 hre/diaimiq. | 2742244308
laminagio + r=filo 301317,2181 metros/mas 14348, 43896 metros/dia 0.015 minutos 3,68 hrs/dia/mdg. 1434843896
corte box lengol 87717.53992 metros/més 4653,216187 metros/dia 0,084 minutos 6.55 hrs/dia/mag. 4653,216187
operagio manual dz costura 21685.71429 metros/més 1032,653061 metros/dia 1,336 minutos 23,00 hrs'dia’miq. | 1032,653081
Familia bobina padrio
Consumo - Trama = Urdume por tear
TLB (zziola) 106.554 Kz
TLE (tear) 155825 Eg
iderando o padrio de bobina = 3500 metrog
base 1 hora - Taki time (min.) * 60
Maiquina Takt de demanda Tempo Processa
extrusio 328 0.02
tecalagam 3,29 027
laminagio + r=filo 3.29 0,02
cortz box lengol 328 0.08
operagio manual dz costura 3,29 1,34 consumo tear
demanda familia 4 31055,13 81 em a cada 3500 metros consome
item MEGO111 9880 31,81% relacio de cons. 3500 262,48 Kz
wnidades MEGO111 2000 cap. met. dia 4925378 cap. met.
neces. dia fam. 4 415,05 dem. mat. 3143Ke
Processo Extrusio
Componente Trama Urdume
velocidade da miquina 260 metros'minuto 260 metros/minvto
péso tubete 0,542 zramaz 1,233 gramas
metragem da fita por tubete 10597.5 metros 15412,5 metros
namero de tubetes por tirada 7 nimero de tubetes | 121 ntmerc d= tubates
tempo de preenchimento dos tubates 40 minvtos 3% minutos
disponibilidade 1231,25 minutos 1251,.25 minutos
Nimero de tiradas 30 tiradas 20 tiradas
Numero de tubetes por dia 25810 tubstes 2420 tubates
Takt Time MEG MEGO111

3,25832 minutos

acada 3.2932 min, hi a nec. de | metro linear de tecido de rafia
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Takt Time

1,00

0,50
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Balanceamento
PRODUTO MEGO0211

El Tempo Processo
—Takt de demanda

extrusao

tecelagem

laminacdo +  corte box lencol operacido manual
refilo de costura

Processo
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PRODUTO MEG0211 Andli
l nélise de Vendas
. Departamento de Compras/Cotacio
Plasterind. Corm. Resinas | Conforme compra de insumos Diretor ENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Didrios
i i i (telef M E G FIBRAS E RESINAS LTDA.
Plasticas B demanda (Anti-fibrilante e Corante) (FORMALIZACAO) (telefone]
[ mensal | I ——r— I ’
| ! |
For— — Produto MEG0211
Produgio 855095,82 met quad)| 100,00000% Quantidade =2.000 unidades
31055.13 mat quad 335152%
i | 2000 |0 o Funo deinformagao Tok T =53 s
o X T
Produto MEG0211 167,67 Ke 7,71315% runcado
1 rio
A a Dias iteis 21 dias por més Programacdo
Consueno dikio T14,06 met quad Diéria (OP)
‘Consumo didrio 85,24 unidades
‘Consumo didrio 419,05 metros
Take Time 3,23 (3 0ad 3,23 min. 1 metra - parmetio metolinear] ‘
g a mensal
£ polipropileno H193=2050 Kg
olipropileno BCS1S = 1675 K
Configuragéo do
3 et Prensa Pallet
prob Layou
A o [ o 1] <
E— = 933,33 min 1,47 min._ Refilo = 58,33 e C/T = 88,38 min v CIT = 4,25 min. CIT = 4,8 min CIT = 30 min
” o ) S =15 SIU=40 min S/U= 30 mi SU=3 SU=10 S/U=0
= 15 min = - = = -
Anti Fibrilante -1 42 gin iﬁ,@mﬁ..ﬁ; L %@JEH—.&F UL o L o =
Corante Branco Tumos = 3 Py e Pl Tumos = 1 Tumo ] - Tumos = 2 Tumos = 2 Tumos =2 Tumos =2 0Lengol
— v N o e o e o
154 ol Tomin ;/L%: 1,1764% B 1237 Scrap = 14.411% | sobm ey P Bobin Scrap = 6,4292% T Scrap =0,00% Scrap = 0% Scrap =0.00%
ctzp=2.2070% “Tobete varia — Extoque g _ S _ - = =
- P (;:\s:,&w work =0 contrare” Rework =0,00427% _\ Rework = 0,00% S e Rework = 0% Rework = 0% Rework = 0%
Upine = 100% controle Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
et Etoqueszm N Avail = 960 min./dia Avail = 960 min./dia}
il = 12741 e controle
mindia

s o
043 dizs 0,00 dizs 0.00 dias
88,38 mintos 425 minutos 4,80 minutos 30,00 mimutos 0,6775023 dias
= — — =——m
e - e
4.
e
| 1 Lengol |
1 tacido laminade | siem |
| 440 em |
1
| bobina | 81 cm (twbeler) E= |
| 0001257143 0.059Kz |
| polipropilenc | Antifibrilante | Corante |
| 0,160169 Kz | 0,002871 Kg | 0,001947 Kg. |
EXTRUSAQ TECELAGEM LAMINA(;iO CORTE LENCOL OPERA(;AO MANUAL
JORNADA 20,5 horasiia JORNADA 12,2 horasldia JORNADA, 3,7 horaséia 6,5 horavdia JORNADA 23,0 horasdia
RECURSOS 1 RECURS0S 1 RECURSOS T T RECURSOS. 3
TOTAL DE HORAS 20,5 horasiéia TOTAL DE HORAS 122 horaslda TOTAL DE FORAS 3.7 horasdia 55 horavdia TOTAL DE HORAS. 33,0 horasdia
FAMILIA & 10,6672 horas i FAMILA £ 03575 horasdia FAMIIAS 03,1196 horasdia 32130 horasdia FAMALIAL 03,7478 horasda
MEGOTL 10,0313 horastia WEG0ZT 0,0307 herasdia VEGOZTT 13,0093 horasda WEGOZTT 03,0164 horasdia WEGOZT
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PRODUTO MEG0211 Andli
[ nalise de Vendas
. Departamento de Compras/Cotagdo
Plasterind. Corm. Resinas Conforme - . VENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Didrios
Plasticas € demand i compra de insumos Diretor (FORMALIZACKO) (telefone) ] M E G FIBRAS E RESINAS LTDA.
emanda (Anti-fibrilante e Corante)

| 1 |
mensal
) | |

compra PP / PE !
Produto MEG0211

Consumo Mensal
Prodgic 555095 82 mat quad 100,00000% Quantidade = 2.000 unidades
i 3T055.13 st quad ERETERE
Produto MEG0211 | 239533 mat quad 0,25079% Takt Time = 3,3 minutos
Produto MEG0211 | 200000 vnidades | 25,37571% da famifia
Profoto MEGO211 167,67Ks 7IE15%
. Consumo Didrio
quinzenal Dias stsis 21 dias por més Programacio
Consumo difrio 114,06 met quad Diéria (OP)
Consumo diisio 55,24 vnidades
Consumo diisic. 415,05 matros
Takt Time, 329 3 6334 3,28 min, | metta - parametto meta inar]

mensal .

polipropileno H193= 2050 Kg
/ polipropileno BCS18 = 1675 kG

EXTRUSAO = =
" TECELAGEM CORTE OPERACAQ Configuragéo do
‘TramaLevs Branco aNszoRTe 12maq. ident. LAMINADORA LENGOL MANUAL Prensa Pallet
(@)
© [1] oLl [ o [ o [Z] < ° B
CT=30 hd TRANSPORTE
= a3 | C/T=1933.33 min Giay CIT = 51,47 min_Refilo = 58,33 TReTE CIT = 86,38 min. TRANSIORTE CIT = 4.95 min CIT = 4.8 min CIT = 30 min
PP = 47.900Kg STU=45min b 5 o H—
/U =15 min. SIU =40 min - N N -
Anti Fibrilante = 1475 Kg — — — min .ﬁ?ulzl e o H_ e /U= 30 min e @EH— e S/U=3 min /U= 0 min S/U=0 min
CoranteBranco =  425Kg SUZ 180 mm Tumos = 3 eia | savmn | 5 ye Tumos = 1Tumo — Tumos =2 — Tumos = 2 Tumos =2 Tumos =2 0lLengol
E— pr——r Botinas 62 i Bobizes [P eI pme [ mmomn | o
15 dins Total 25 min Serap=11764% | =% | 5 | 12577 Scrap = 14.411% Bebinas o Bebizas Scrap = 6.4292% Teido o o Teido Scrap = 0.00% Scrap = 0% Scrap = 0,00%
el P Rework =0 Ton): 1oVl Rework = 0,00427% Rewark = 0,00% Rework = 0% Rework = 0% Rework = 0%
Rework=0
pR——rTE Uptime = 53,79% e Uptime = 61,39% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime = e Aval= 1336 (= Avail=220,7 min./dia(Lam.) Avail = 303 min /dia Avail = 1380 min /dia Avail = 960 min /dia] Avail = 960 min./dia)
Aval=12741 [ Consumo Avail= 257,9 min./dia (Ref..)
min/'dia
23,53 dias 41,96 s 0,00 dias 0,00 8i2s
0.24 dias 0.43 dias 0.00 dias 0,00 gias

30,00 minutos 933,33 minutos 38,33 minutos

88,38 minutos

4,25 minutos 4,30 minutos 30,00 minutos 0,6775023 dias
I ’ﬂh» . e

[ | siem |
| . e |
| bobina | 81 cm (tubulas) Lamina

| 0.001257143 0.059Ks |

——T T
| 0,160169 Kg | 0,002871 Kg | 0001947 Kg |

EXTRUSAO TECELAGEM LAMINACAO CORTE LENCOL OPERACAO MANUAL
JORNADA 20,5 horasidia JORNADA 12,2 horasidia JORNADA 3.7 horas/dia JORNADA 6.5 horasidia JORNADA 23,0 horasidia
RECURSOS 1 RECURSO0S 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 20,5 horasidia TOTAL DE HORAS 12,2 horasidia TOTAL DE HORAS 3,7 horas/dia TOTAL DE HORAS 6,3 horasidia TOTAL DE HORAS. 23,0 horasidia
FAMILIA 4 0,6672 horasdia FAMLIA & 0,3975 horasidia FAMILIA 4 0,1186 horasidia FAMILIA 4 02130 horasidia FANMTLIA 4 0,7478 horasidia
MEG0211 0.0515 horasdia WEGD211 0,0307 horasidia MEG0211 0.0052 horasdia MEG0211 0,0164 horas/dia MEG0211 0,0377 horasdia
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 4
LENCOL ZE0211
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familia 4
dimensies PRODUTO ZE0211
. . . e porcentagem em |porccentagem da
produtos da familia | largura comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal relacdo a famibia | demanda total
ECO 0111 197 cm 197 cm 3,878 met quad 1292 67 met quad 4 16% 0.14%
ECO 0211 200 cm 245 em 4.900 met quad 163333 met quad 5.26% 0.17%
ECO 0311 200 em 268 cm 5,360 met quad 1786.,67 met quad 5.75% 0,19%
INY 0111 199 cm 199 cm 31,964 met quad 3964.00 met quad 12.76% 0.42%
MEG 0211 190 cm 260 cm 4.940 met quad 9880,00 met quad 31.81% 1.03%
PE-2249 176 cm 176 cm 3,091 met quad 3503.13 met quad 11.28% 0.37%
PR-3369 190 cm 190 cm 3,593 met quad 2395 33 met quad 7.71% 025%
ZE 0211 120 cm 150 cm 1,800 met quad 6600.00 met quad 21.25% 0.69%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%
MEDIA TOTAL 100.00% 3.25%
210,55 em 3,941 met quad 31055,13 met quad




Meés referéncia Junho
DIOCESSO residuo (%) da famiha residuo (K g) da familia | residuo fibrica| ProducSo fibrica | % sobre producio
extrusio 3.2:5% 5459 Kg 167900 Kg 76076,00 Kg 221%
tecelagem 3.25% 1452 Kg 45900 Kg 709380,20 met quadr 1.18%
laminacio 3.25% 4721 Kg 145200 Kg 1007500 Kg 14.41%
Fefilo 0.00% 0,00 Eg 0,00 Eg 546357 umdades 0.00%
Thunder 0.00% 0,00 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0.00%
Padane 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidade 360339.25 metros 0,00%
Chinesa 0.00% 0,00 Kg 0.00 unidades | 244546.00 unidades 0.00%
Chinesa 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 244546.00 unidades 0,00%
TOTAL 0,00%
Supra 0,00% 0,00 Kg 0,00 mnidades | 12372300 unidades 0.00%
Supra 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 2372300 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Taubaté 0.00% 0,00 Kg 0.00 unidades | 22457300 unidades 0.00%
Taubaté 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 22457300 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Witra 0,00% 0,00 Kg 0.00 unidades | 27878500 unidades 0.00%
Witra 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 27878500 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
| corte lengol 3.25% 1.15Kg 9690 Kg 5463.57 unidades 6.43%
Demanda da familia 31055,13 met quadr
bobina padrio (m) 3500 metros preencher
Demanda Total 955095,82 met quadr
gramatura média da familia | 0,0550 Kg / met quadr | tecelagem
gramatura media da familia | 0.0700 Kg / met quadr | acabamento formula
péso médio por umdade 022 Kg tecelagem
péso médio por unidade 028 Kg acabamento
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Processo extrusio Data 08/11/11
Miquina extruzora PRODUTO ZE0211
Numero 1
Miatéria prima quantidads embalazem unidada Total cuzsto BS/E g zem imp. Valor do inventdrio i3
Polipropilenc - PP 1916 SAC0S 2500 Kg 4790000 Kg || RS 386 | RS 184.894 00 06.66%
Insumos quantidads embalagem unidade Total cusio B5/Kr zem imp. Valor do inventario Yo
Anti Fibrilante 39 SAC0S 2500 Kg 147500 Kg [| RS 2351 | RS 3.702.25 1.94%
Corante Branco 17 S3C0E 2500 Ks 42500 Kr E5 6,30 | B3 2.677.50 1.40%
Dados de processo | [ RS 101.273.75 [ 100.00% |
O intervale de tempo definido como tempo de ciclo representa 1 tirada da maguina (nimero de tubetes).
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (fubetes) e a finalizagio do preenchimen
to daz rocas.
Tempo de tirada quantidade de rocas Kg de fita
30,00 minutos 97 20.00 Kg Trama Branca Leve
Considerando meés de Junho 2011 p/ analis Mat. Prima e insumo Consumo
C/T-Trama 30,00 minutos Polipropilene - PP 07.08%
C/T - Total 30,00 minutos Anti Fibrilante 1.74%
Trama leve branca 0,00 Kg Corante Branco - pismento 1.18%
90 Kg de fita a cada 30 mmutos 100.00%
Dhspombilidade 21 dias/'més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 f] 19 456,00 horas
3 4 4 48.00 horas Mumero mag.
Total 304,00 horaz/més 1
Paradaz Programadaz ] Horaz
Refeicio i] Horas/més
Total Paradas programadas 0 Horaz/méz
Paradas ndo programadas 48 Horaz/méz
xluptime?s) Més 0.5238%
x(uptime ) Meés 20,4762 %
% refugo 2.2070%
x(1-ref. %) 97.7930%
% retrabalho 0.0000%
x(1-retrabalbho%) 100.0000%
Tempo de liberacio da maguina 45.00 mitl.
Tempo aguecimento (segunda feira) 180.00 mifl.
Setup MEs Lib. Mag. + Aquec. Mag. 1300 Horas/més
Setup hés a00.00 minmeés
Meédia Setup Mes 42,86 min/dia
Avai 504.00 Horas/més
Avai 30240 min/mes Estoque sub produto gerado
Avail medio 1440 min/dia Sub produto serado quantidads Tubetes |
Taxa Avail Liguido 1274.1 min/dia Trama leve branca 000 Ke 0.00 tubsetes |
Taxa Bruta de Fluxo 4247 Tiradas/dia numere de fitas 97
Taxa Liguida de Fluxo 41.04 Tiradas/dia
3693.74 Kgidia
T7568.49 Kgmés



e ———
[ g [ Ter | [ PRODUTO | zmn ] [ ooteemtl |
| Numero | 12 |
[ Sub produto precedente | quantidade | embalagem | unidade | Total |
Tramaleve branca | 49 | sacos | 17,65Kg | se85Ke |
[trama 23 tubetes por saco emmedia___|
Dados de processo
[Para a fomilia 04 10 periodo considerado & b(ilizado apenas 1 feares. Bobina para laminar de 120 cm.
[Velocidade do tear = 3,75 mimi i & de3 3300m/3,75=933,33 min.
1 bobina por tear a cada 933,33 minutos.
Consi & de Junho 2011 p/ analise [ em processo 3 bobinas (3 * 3500
cT 933,33 min/bobina‘ma | 10500)
Disponibilidade 21 diasimés
Turnos ras disponiveis|  Dias disponiveis Total horas
3 s 13 456,00 horas
3 4 4 48,00 horas Nomeromdq._ | consvmo 1 bobina de tecidos
Total 504,00 horas'més 1 tecido medida
1 total de teares utilizado | 504,00 horas'més L1 120cm 150 comprimento
Paradas Prog [] Horas total em cm po lengol 150
Refeigio 21 Horas/més 120 largura
Total Par. 1 Horas'més
Parad. N Prog 30 Horas'més 2
fciénciado tear | 40,0000% més de junho (todos os teares) fi Z1- Tela Aberta
s(uptime?s) M 62112% trocadeancl | 34 nbm. de setup £
x{uptime%) Més 53,7888% tempométio | 150 min. =
% refugo L1764% -
x(1-ref.%) 93,8236%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup 15,00 min
Setup Més 0.1 Horas'més
Setup Més 4250 minmés
Média Setup Més 2,02 min/dia
Avail 433,00 Horas/més
Avail 28980 minimés
Avail medio 1330 minidia
Taxa Avail Liquido 7346 minidia
Taxa Bruta de Fluxo 275458 metros/dia
Taxa Liquidade Fluxo | 274699 metros/dia
57636,89 metrosimés
Estoque sub produto gerado Consumo - Trama e Urdume por tear
X" Bobina emestoque | Metragem trama no tear [ 106,35 [ Kz
tramana gaiola | 15583 | %
i padtio de bobina = 3500 metros
fitas no tear (trama) 6 nimera
Targusa do tecide (1) 162 em (tubular)
largura da fita 3,60 milimetro
fitas na gaiola 450
margem de seg 10,00%
fitas na gaiola 495
e trama leve branca na gaiola 008gm |
consumo d trama leve branca no tear 50gm |
[Cecignos ]
Média 0
Niimero de bobinas | média em metros 3500,00 metros hobina padrio (média) em metros |
0 3500,00 metros
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Consumo Kg / minuto 1.656

[ Processo. [ Cominagio | Data OYLLAL
[ Maquina | lminadors | PRODUTO ZEo211 [Claminagao01_]
[ Nomero | 1 |
Sub produto precedente quantidade embalagem de Total cusio RS/Kg sem imp. _Jalor Go inventar] %
H103 8 sac0s 500Kg 2030.00Kg RS 3SI[ RS 807700
pi 518 67 s Ke 1675.00 Ke_| Namero das bobinas | RS 407| RS 68175
o o o X 00 bobinas | - RS 1489425
o o o X obinas
o o o X obinas
o o o X obinas
o o o X obinas
obina o o 500,00 metros
[Dados de processo  bobinas | Mat. Prima e s, Consumo
[Para a familia 04 no pe pr i Polipropileno H103
Velocidade do 3 3500 3500 m 68 = 51,47 min. Polipropileac BCS1S
1 bobina a cada 5147 minutos. 0,00%
Consi s de Junho 2011 pl andlise ]
et ST4T mnbobinamaquina |
Disponibilidade 21 diasmés consumo 1 bobina de tecido
Tarnos Horas disponiveis | Dias disponiveis| _Total horas tecido medida
1 3 19 15200 horas u 120em
1 4 4 16,00 horas. Nimero mig. total em cm por box 150
168,00 horas/ més 1 120 largura
‘Paradas Prog 0
21
Total Par. n ‘%
21 - Tela Aberta
Parad. N Prog 20 Horas/més. 5
Incficiéncia da laminadora 25,0000% §
s(uptime?s) Més 13.6054% -
‘x(uptimets) Més 61,3046%
% refugo 14,4119%
Cloref.9) 85,5881%
% retrabalho 0,0000%
x( 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 30,00 min
Tempo Semup (troca fita) 1000 min
Setup Més 1383 Horas'
Setup Ms 830,00 minmds
Média Setup Mes 3952 min/dia
Arail 147,00 Horas/més
Arail 8820 min/més
Avail medio 42000 min/dia
Taxa Avail Liquido 207 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1500743 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 1231978 metros/dia
28335498 metros/més
Estogue sub produto gerade
N Bobina em estoque Metragem
Media 0
Nomero debobinas | media emmetros |
000 | 350000 metros |
consumo da para uma velocidade de 80 metros / minutos |
Consome em kg
kg ‘material [ Residuo pesado |
50 HI103 | targada | produgio | Total |
14 BCSI§ [ e ] 9,23 | 15,63 |
035 Corante Branco
64.35
tempo de consumo mimitos
32
Residue calculado |com 2 velocidade de 80 m/min o consumo de material durante 32 minutos foi 64,35 Kg da mistura com os componentes d acordo com a tabela. A partir de duas bobi-
113 r2s e 60 cm de targoca (2606/11 @ 2660/11) com 2 desrigio do peso  metragemn inicial = metragem e peso final foi calcolado 2 pramatura nicial, 62 lamina e final |
|consume caleulado de acordo com os tempos em minutes proporcionalmente sendo o consumo de 53 ke em 32 minstos. Como o consume foi 64,35 aperda édaor -
|domm e 11,3 K contra os 15,63 obtidos na pesagem, ov sej, a perca foi maior em 38,132% davendo ser investigado 2s cavsas dessa diferena. "Rosea 33"
Bobina Largura Pesolnic. |Metragem Inic. |MetragemF.|  PesoFin. | Gramamra da Lamina Gr:ﬁ:a Cramatuza
2606/11 60 2136 3477 3477 289 1807 5119 69.26
2660/11 60 1674 2750 2750 212 1630 50,73 67,03
Minutos Metros
[ cConsumoemxg | 1292 | em 73 eroda 6227 79833 Velocidade | m/min |
| ConsumoemKg | 5830 | em 32 croda
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Processo corte Data [ 081111 |
Miquina corte lengol & box PRODUTO | ZE0211 | _
Nimero 1
Sub produte edente idade unidade Total
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0.00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecide bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
‘bobina de tecide bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
‘bobina de tecido bobina 3500,00 metros 0,00 bobinas
[ Dadosde processo | [ bobinas [ 0.00 bobinas
Para a familia (4 no periode considerade ¢ utilizado o processo de laminagio. Bobina branca laminade de 120 em.
Velocidade = 47 4 m'mimuto (Bobina padrio média de 3500 metros) = 3500 m/ 39,6 = 88,38 min.
1 bobina a cada 88 38 mimutos.
| Considerando més de Junho 2011 p/ analise
[ cT [ 3338 i
Disponibilidade 21 dias'més consume 1 bobina de tecido
Turnos Horas disponis Dias disp Total horas tecido medida comprimento
1 8 19 152,00 horas L11 120 em 150 comprimento
1 4 4 16,00 horas Nimero még. total em cm por box 150
Total 168,00 horas/més 1 120 largura
Paradas Prog. 1] Horas
Refeigio 21 Horas/més =
Total Par. 21 Horas/més E Z1 . Tela Aberta
Parad. N Prog 0 Horas/més £
Ineficiéncia da laminadora 0,0000% 5‘
sluptime’s) Més 0.0000% -
x(uptime¥) Mes 100,0000%
% refugo 6,4292%
x(1-ref.%) 93.5708%
% retrabalho 0,0000%
x(1-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup (troca bobina) 30,00 min
100,00 Horas/més
Setup Més 6000,00 min‘més
Média Setup Més 285,71 min/dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 8820 min/més
Avail medio 420,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 393.0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1556337 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 424859 metros/dia
97717.54 metros/meés
Estoque sub produto gerade
N" Bobina em estoque Metragem
Meédia 0
[ Nimerodebobinas | médiaemmetros |
| 0,00 | 3500,00 metros_|
| 3500,00 metros | bobina padrio (média) em metros
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Velocidade = 1 fardo/ 4.3 minutos

Processo abrir & dobrar [ Data [ osimum |
Maquina op. Manual | PRODUTC | zRo211 |
Nimero 2
[ Sub produto precedente | quantidade | embalagem [ unidade [ Total |
[ unidade | [ unidade | Tunidade [ 0.00 unidade |
Dados de processo
Para a familia (4 € realizado o processo manual de dobra & costura. Bobina branca | do de 81 cm.
operagio processo wvelocidad tempo | fardo
10 dobrar e virar | 4.3 (1 fardo de 25 unidades a cada 4.3 min) 4.3 min
tempo total p/fardo 4.3 min

Considerando més de Junho 2011 p/ analise

| cT [ 230 umd por min |
Disponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis Dias disponiveis Total horas
1 3 19 152,00 horas
1 4 4 16,00 horas | Numero mdq.
Total 304,00 horas'més 3
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio 21 Horas/'més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog ] Horas/més
Ineficiéncia da laminadora 0,0000%
mluptime?s) Més 0,0000%
x(uptime%) Més 100,0000%
% refugo 0,0000%
x(1-ref.2%) 100,0000%
% retrabalho 0,0000%
x(1l-retrabalho%) 100,0000%
Tempo Setup 3,00 min
Setup Més 10.00 Horas/més
Setup Mes 600,00 min'més
Meédia Setup Més 28,57 min/dia
Avail 483,00 Horas/més
Avail 28980 min/més
Avail medio 1380,00 min/dia
Taxa Avail Liquido 1380.0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 320,93 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 3429 metros/dia
722857 metros/més
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1 unidade 1,80 met quad medida do lencol da familia 4
demands mensal nimero de dias /més| demanda disria largura comprimenta metros por dia
£600 met 23 287 met quad 1 lengol
PRODUTO ZE0211 139 vnidades ey e 478 matres 3.00 met linzar
Processo a a Taxa Avail Liguido | partic. Familia 4 | part. PR-3369 na fam. | capacidade/mag
extrusio Extrusora 1 1274 min. / dia 341% 21.25% 7756848 Kz / mis
tecelazem Tecelazem 1 735 min. / dia 341% 21.25% 5768689 metros'més
laminagio Laminadora 1 221 min. / dia 341% 21.25% 283354,98 metros
cortz box lengol maquina da corte 1 393 min. /dia 341% 2125% 897717,54 metros
oparagio mamual ds costura miquina da costura 3 1380 min. / diz 3.41% 21.25% 722857 matros
o idade didria idad e Disp. Relagio
extrusio Kg/més 103432930 cap. met. metros/dia 0,027 minutos 20,52 hre'dia/mag. | 4487083812
tecelagem 7686,8912 metros/més 2508,125704 metros/dia 0,293 minutos 12,24 hre'dia’'mdg. 2508,125704
laminagic 183354,533 metros/mas 1231578187 metros/dia 0.018 minutos 3,68 hre/dia‘mag. 12319,78187
corte box lengol 97717.53992 metros/més 4248588652 metros/dia 0,093 minutos 6,55 hre/dia'mdq. | 4248598692
oparagic manual dz2 costura 216853,71429 metros/més 942,8571429 metros/dia 1,464 minutos 23,00 hre'dia’'mdg. 9428571429
Familia bobina padrio
. 00 ===
Consumo - Trama = Urdusme por tear
TLB (zaicla) 106.554 Kz
TLB (tear) 133825 Kz
iderando o padrio dz bobina = 3500 metros
base 1 hora - Taki time {(min.) * 60
Maguina Takt de demanda Tempo Processo
extrusio 2,85 0.03
tecelagem 2,89 0,29
laminagio 2,89 0,02
corta box langol 2,89 0,09
oparagic manual da costura 2,88 146 consumo tear
damanda familia 4 31055,13 81 cm a cada 3500 metros consome
item ZE0211 6600 21.25% relacio de cons. 3500 26248 Kz
vnidades ZE0211 3667 cap. met. dia 44970,84 cap. mat. 337254 Kz
neces. dia fam. 4|  478.26 dem. met. 35.87Ke
Processo Extrusio
Componente Trama Urdume
velocidade da maquina 260 metros'minuto 260 metros/minuto
péso tubete 0,542 gramas 1,233 gramas
meiragem da fita por tubete .5 matros 154125 metros
milmero de tubetes por tirada 57 nimero de tubetes | 121 mimerc de tubetes
tempo de preenchimento dos tubetas 40 minutos 59 minutos
disponibilidade 1231,25 minutos 123125 minutos
Niamero de tiradas 30 tiradas 20 tirzdas
Nimero de tubetes por dia 2810 tubates 2420 tubstes
Taki Time ZE ZE0211

2,8855 minutos

a cada 2.8855 min, hi a nec. de 1 metro linear de tecido de rafia

Apéndices — 378



Apéndices — 379

Takt Time

Balanceamento

El Tempo Processo

PRODUTO ZE0211 —Takt de demanda
6.00 -
3.00
0.00 e .
extrusao tecelagem laminacao corte box lencol operacdo manual

Processo

de costura
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PRODUTO ZE0211 Anlise de Vendas

Conforme Departamento de C'Dmp[aS/colacaD VENDAS DEPARTAMENTO DE VENDAS Pedidos Didrios
, compra de insumos Diretor > P ZERUST

i

Plasterind. Corm. Resinas |« i
Plasticas demanda {Anti-fibrilante e Corante) [FORMALEZAGRO]
[ mensal ] [ ‘compra PP / PE I I
| L
Consumo Mensal Produto ZE0211

Producio 95509582 met quad] 100.00000% Quantidade = 3 667 unidades

Familia 4 31055.13 met quad 325152%
Froduto ZEON] | 239533 met quad 025075% . Takt Time =2,8855 minutos
Produto ZE0211 | 366667 vaidades 46,3294 7% da familia Fluxo de informagao
Produto ZE0211 167,67 Kz 7,71315% Truncado

Consumo Diiria %,
al 3 Yo,
q Dias stais 73 dias por més Programagio Ve,

Consums ditria 104,14 met quad Diéria (OP) %’Zg.é
Consumo diirio 155 42 vnidades. %
Consumo diirio 478 26 metros

Take Time 2,83 (3 03032,88 min. 1 unidade - pardmetio metra finear]

mensal
polipropileno H193 = 2050Kg
poligropileno BCE1E = 1675 kG,
o e s " y
Trama+Urdums W, ORE>. %%, RACE 9,7,
INAL kY LENCOY 4 % MANURT, e Prensa
Prob. Layout N b Layout prab. Layout %
= pro
W < 3 <o 2 & <o [1]
El R — d €/T=5147 min. TR T CIT = 88,38 min T CIT = 4,25 min CIT= 4.8 min
Site

P = 47900 = 0 H— = - - —
AntiFibrilante = 1475 = Ty SU= 15 min ‘ﬁum SIU=30 min .ﬁgmﬁ_ EF SIU= 30 min @EH_ EE S/U=3 min ) SiU= 0 min
Lossprin 02) = Tumos = 3 Py = Tumos = 1 Tumo ol e Tumes = 2 : Tumos = 2 Tumos = 2 0Lengol

dmsr

Corante Branco = 4
dunid omst

Tedde Scrap = 0,00% Serap = 0%

. B . s Sorap~ 14411 = i e | e Serap - 6.4297%
Scrap =2,2070%
< > Es:z[w o Rework = 0,00% Rework = 0,00% Rework =0% Rework = 0%
role Estoque sem
controle Uptime = 100% Uptime = 100%

Utime = 100%

Estoque sem Avail = 960 min /dia
controle

Eciéncia

36,77 dias 0,00 dizs
0,38 s 0,00 dizs
933,33 minutos 5147 minutos 425 minutos 4,80 minutos 0,5933307 dias
— = —
WE 1123 it
1 | siem |
| 440 cm |
1
| bobina | 81 em (tukular) Limina |
| 0,001257143 0.059Ks |
| polipcopileno | Aatifibrilante | Corante |
0,160169 K | 0,002871 Kg. | 0,001947 Kg. |
EXTRUSAQ TECELAGEM LAMINAGAO CORTE LENCOL OPERAGCAQ MANUAL
JORNADA 205 horasdia JORNADA 122 horasida JORNADA 3.7 horasidia JORNADA 65 horavdia JORNADA 230 horasi
RECURSOS 1 RECURS0S T RECURSOS 1 RECURSOS T RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 205 horavdia TOTAL DE HORAS 122 horasida TOTAL DE HORAS 3.7 horasiia TOTAL DE HORAS 65 horavdia TOTAL DE HORAS 230 horasa
FAMILIAS 0,672 horasdia FANLIA S 03981 horavdia FAMILIA + 0,116 horasdi FAMILIA S 02130 horavdia FAMILIA 4 0.7478 horavdia
ZE0211 0,0515 horasidia ZE0211 0.0307 horavdia ZER11 0,082 horasdi ZER11 0.0164 horavdia ZERL 0.0577 horavdia




PRODUTO

ZE0211

Departamento de Compras/Cotago

'

Andlise de Vendas
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VENDAS

L

ZERUST

Produto ZE0211

Quantidade = 3 667 unidades

Takt Time =2,8855 minutos

mensal .

0Lengol

Y

Plasterind. Corm. Resinas (o€ Conforme compra de insumos. Diretor DEPARTAMENTO DE VENDAS Pez:o;:ir)ms
Plasticas demanda rilante e Corante) < > [FORMALIZACAO)
| |
mensal compra PP / PE
|
Consumo Mensal
Producio 95509582 met quad) 100.00000%
amilia 4 31055,13 met quad 3 %
Produto ZE0211 239533 met quad. 0,25079%
Produto ZE0211 3666.67 unidades 46,52947% da familia
Produto ZE0211 167,67 Kz 771315%
" ‘Consume Didrio
1 a Dias teis 23 dias por mas Programacgio
Consumo diio 104,14 met quad Didria (OP)
Consumo dizrio 159,42 unidades
Consumo didric 478,26 metros
Take Time 289 (3 63da 299 min. 1 unidade - parimetro metra linear)
polipropileno H193 = 2050 kg
f : / polipropileno BCE1E = 1675 kG f :. I/
e TECEL{ CORTE OPERACAO
Trama +Urdums
TRANSPORTE 12mda. ident. LAMINADORA LENGOL MANUAL Prensa
< [ o [ =) o < )
P=E1PN — | O
N S
CT=30min. | memrma | s /7 =933.33 min (xvain) C/T=51,47 min. e /T = 88,38 min e CIT = 4,25 min C/T = 4,8 min
PP = 47.900Kg §U=45 min ] £ re) EH— =
/U= 15 min q_‘&u .ﬁ S/U =30 min N N N
Anifibrilante = 1075 Kg | [ T —— — - .ﬁ@mﬁ._ﬁ? S/U= 30 min @Ela—lé; S/U=3 min oy S/U= 0 min
CorenteBranco =  425Kg — ot umos = =] e Tumos = 1 Tumo ]| e Tumos = 2 pvnl mry=ra o Tumos = 2 Tumos = 2
15 di e Scrap = 1,1764% il T Scrap = 14.411% Eovin: | wamiponr 0 gin | Bobinz Scrap = 6,4292% Tede | imapena dais | Teido Serap = 0,00% Scrap = 0%
= Serap =2,2070% “Tubste Toul 1957 min dsscamemr 05 o Fr—r
— Y Rewark =0 Rework =0,00% Rework = 0,00% Rework = 0% Rework = 0%
Rework =0 .
p———yE— Uptime = 53,78% $lem Uptime = 61,39% Uptime = 100% Uptime = 100% Uptime = 100%
Uptime = 90.4762% - - m " o
P Totsl 3241 min. s [ AV:’:“;IJ‘}:_E 12373 Avail= 220,7 min./dia (Lam.) Avail = 393 min./dia Avail = 1380 min /dia Avail = 960 min./dia
. 103%

30,00 mimutos

51,47 minutos

0,00 dizs
0,00 dizs

88,38 minmutos

4,80 minutos

| |

[ #0cm ]
|

| bobina | 81 em (tubolar) Limina |

| 0,001257143 0059Ks |

|| iibcisats | Coraiz ]

3500 metro: | 0160169 Kz | 0,002871 Kg | 0,001947 Kg |

EXTRUSAQ TECELAGEM LAMINACAQ ‘CORTE LENCOL OPERACAO MANUAL
JORNADA 20,5 horasdia JORNADA 12.2 horasidia JORMADA 3.7 horas/dia JORNADA 65 horasdia JORNADA 23.0 horavdia

TECURSOS T RECURS0S. T RECURSOS T RECT 1 RECURSOS 3
TOTAL DE HORAS 20,5 horasdia TOTAL DE HORAS 2.2 horasidia TOTAL DE HORAS 3.7 horas/dia TOTAL DE HORAS 65 horsdia TOTAL DE HORAS 23,0 horavdia
FAMILIA 4 0.6672 horasidia FANILIA ¢ 0,398 horasidia FAMILIA & 0,1196 horasidia FAMILIA 4 02130 horas/dia FAMILIA S 07478 horasia
ZE0211 0,0515 horas'dia ZE0211 ©,0307 Rorasidia ZE0211 ©,0092 horas'dia ZE0211 00164 horasidiz ZE211 00577 horasia

0,5833307 dias
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA S
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familia 5
dimensoes
pﬂ;jﬂ;?:a largura | comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal fj:g?:afiﬁ pj;?;fi;a

TSC 0111 80cm | 350000 cm | 5600000 met quad 151515 met quad 074% 0.16%
TSC 0211 45cm | 350000 cm | 3150000 met quad 6060.60 met quad 38.96% 0.63%
TSC 0311 55cm | 350000 cm | 3850,000 met quad 151515 met quad 074% 0.16%
TSC 0411 60 cm | 350000 cm | 4200000 met quad 909,09 met quad 5.84% 0.10%
ZE 0111 120 cm| 350000 cm | 4200000 met quad 5556,00 met quad 35.72% 0,58%
0 cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0.00%

0 cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0.00%

0 cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0.00%

0 cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0.00%

0 cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0.00%

0 cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0.00%

0 cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0.00%

0 cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0.00%

0 cm 0cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0.00%

MEDIA TOTAL 100.00% 1.63%

350000,00 cm | 4200,000 met quad 1555599 met quad




Meés referéncia Junho
Processo residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fabrica Producio fabrica | % sobre producio
extrusdo 1.63% 2735Kg 167900 Kg 7607600 Kg 2.21%
tecelagem 1.63% 143 Kg 45500 Kg 709380,20 met quadr 1.18%
laminacio 1.63% 2365 Kg 145200 Kg 1007500 Kg 14.41%
Refilo 0,00% 0,00 Kg 000 Kg 546357 unidades 0.00%
Thunder 0,00% 000 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0,00%
Padane 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0.00%
Chinesa 1.63%; 2187Kg 134300 unidades | 244546.00 unidades 0.00%
Chinesa 1.63% 2535Kg 156,80 Kg 244546.00 unidades 0.00%;
TOTAL 0,00%
Supra 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 12372300 unidades 0.00%
Supra 0,00% 000 Kg 000 Kg 2372300 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Taubaté 1.63%; 1595 Kg 979,00 unidades | 22457300 unidades 0.00%
Taubaté 1.63% 0,72 Kg 4390 Kg 224573.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
WVitra 1.63% 972 Kg 597,00 umdades | 27878500 unidades 0.00%
Vitra 1.63% 1.87 Kg 11510 Kg 27878500 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
| corte box 0,00% 000 Kg 0,00 Kg 546357 unidades 0.00%
Demanda da familia 1555599 met quadr
bobina padrio (m) 3500 preencher
Demanda Total 955095.82 met quadr
gramatira média da familia | 00550 Kg / met quad tecelagem
gramatura média da famiha | 0.0700 Kg / met quad acabamento formula
péso médio por unidade 231,00 Kg tecelagem
péso médio por umdade 29400 Kg acabamento

Apéndices — 384



Apéndices — 385

Processo extrusiio [ Data I 041111 ]
Maquina extrusora
Nimero 1
[ Matéria prima [ quantidade [ embalagem | unidads [ Total |
| Polipropilenc - PP | 2116 [ 3ac03 | 25.00Kg | 5200000K: |
Insumos quantidade embalagem unidade Total
Anti Fibrilante 63 S3C0E 2300 Ke 1625.00 Kg
Corante Branco 20 53008 25.00Kg 300,00 Kg

Dados de processo |
0 intervale de tempo definide come tempo de ciclo representa 1 tirada da maquina (nmimero de tobetes).
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (fubetes) e a finalizagio do preenchimento das

das rocas.
Tempo de ti quantidade de rocas| Kg de fita
30,00 minutos 97 90,00 Kg
82,00 minutos 121 21500 Kg
‘Considerando mes de Junho 2011 p/ analise ]
CT-Trama TLE 30,00 minutos
CT - Urdume ULB 82,00 minutos
C'T - Total 112,00 minutos
Trama + Urdume 303,00 Kg
305 Kg de fita a cada 112 mimutos
Disp ilidad 21 di E
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 3 1 456,00 horas
3 4 4 48,00 horas Nomero mag. |
Total 504 00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio /] Horaz/'méz
Total Par. 0 Horas/més
Parad. N Prog 48 Horas/més
x{uptime¥s) Més 832%
x(uptime %) Més 90,43%
% refugo 1.21%
x(L-ref.%) 97,79%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo de liberacio da maquina 45,00 min.
Tempo aquecimento (segunda feira) 180,00 min.
Setup Meés Lib. Maq. + Aquec. Mig. 15.00 Horas/més
Setup Més 900,00 min‘'més
Meédia Setup Més 42,86 min'dia
Awail 504,00 Horas/més
Avail 30240 min/més
Avail medio 1440 min/dia
Taxa Avail Liguido 1274,1 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 11,38 Tiradas/dia
Taxa Liquida de Fluxo 10,99 Tiradas/dia
335295 Kg/dia
T0411.87 Kg/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade Tubates
Urdume Leve Branco - ULB 0,00 Kg 0,00 tubetes
Trama Leve Branca - TLB 0,00 Kg 0,00 tubetes




Processo | Tecelagem | [ Daia [ 041111
Miquina Tear
Nomero 1
Sub produto precedents | quantidade embalagem | unidade | Total
Trama Leve Branca- ILB | sacos | 17,65Kg i 000Kz
Urdume Leve Branco - ULB| sacos | 2120Kg i 0,00Kg

trama leve - 23 tubetes por saco em média

urdume leve - 18 tubetes por saco em média

Dados de.

Para a familia 03 no periodo considerado € utilizado apenas 1 tear. Bobina branca laminado de 120 em.

Velocidade do tear = 2,75

3500m /2,75 =1272,73 min

1 bobina por tear a cada 127273 minutos.

=

iés de Junho 2011 p/ and

} em processo 1 bohinas (1 * 3500 = 3500) ‘

ot [PIE
Di 21 diasimés
Turnos Horas disponiveis Dias disponiveis Total horas
3 3 19 436,00 horas
3 4 4 48,00 oras
504,00 horas més Nimero miq
2520,00 horas'més 5
Parads Prog 0
Refeigio Enl
Total Par, 2
Parad. N Prog 3
jeiencia do tear 40,00% ‘més de junho (todos os teares)
(optime¥a) Mes 520% troca de anel
x(uptime®%) Mes. 53,79% tempo médio
% refugo 118%
(L-ref%) 95,52%
56 retrabalhio 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 1500 min
Serup ) 0,71
ip M 42,50 ‘minmés
Meédia Setup Mes 2 mindia
avail 483,00 Horas/mes
Avail 28980 min/més
Avail medi 1380 minidia
Taxa Avail Liquido 3356 minidia
Taxa Bruta de Fluxo 007,27 metrosidia
Taxa Liquida de Fluxo 2011,70 metrosidia
QU metros/més
Estoque sub produto gerado Consumo - Trauma ¢ Urdume por tear
N Bobina em estogue Metragem TLB | 106,334 Kg
ULB | 123,75 Ke
onsiderando o padcao ds bobina = 3300 metros
fitas o tear (trama) 6 nimero
Targura do tecido 120em
largura da fita 2,80 milimetro
fitas na gaiola 285714286
‘margem de seg 10,00%
fitas na gaiola 4714285714
consumo do tear por fita de urdvme | 0.08 gm
consume do tear por fita de trama | 507 gm
[ Trama [ 106sskg
I Udume |  12375ke
Meédia 0
Nimero debobinas | meéfiaemmetros |
0 | 350000 metos |
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Processo 1 i [ Data [ oanum |
Miquina laminadora
Nimero 1
Sub produto precedente q dade unidade Total
Polipropileno H103 136 53005 25,00 Kg 5900,00 Kg
Polipropileno BC318§ 83 sac0s 25,00 Kg 2125,00 Kg | Nimero das bobinas
bobina de tecido 0 bobina 350000 metros | 0.00 bobinas [ ——----me- v
bobina de tecido 1] bobina 350000 metros | 0.00 bobinas
bobina de tecido 1] bobina 350000 metroz | 0.00 bobinas
bobina de tecido 0 ‘bobina 330000 metroz | 0.00 bobinaz
bobina de tecido 0 ‘bobina 350000 metros | 0,00 bobinas
bobina de tecido 0 bobina 350000 metros | 0.00 bobinas
Dados de processo [ bobinas [ 0,00 bobinas |

Para a familia 03 no periodo considerado ¢ utilizado o processo de laminacio. Bobina branco para laminar de 120 cm.
Velocidade do = 73 m/minuto (Bobina padrio média = 3500 metros) = 3500 m / 75 = 46 66 min.
1 bobina na laminadora 46,66 minutos.

‘Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |

| cT [ 4666 ina'miqui |
Dizponibilidad 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis| Total horas
1 8 19 152,00 horas
1 4 4 16,00 horas | Némero mig |
Total 168,00 hotas/més 1 |
Total 168,00 horas/més
Paradas Prog. 1] Horas
Refeigio 21 Horaz/més
Total Par. 21 Horas/'més
Parad. N Prog 20 Horas'més
Ineficiéncia da lami a 15,00%
wuptima?e) Més 13.61%
x(uptime%) Més 61,398
% refugo 14,41%
x(1-ref.%) 85,5006
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho) 100,00%
Tempo Setup 30,00 min
Setup Més 10,00 Horas/més
Setup Més 600,00 min'més
Meédia Setup Més 28,57 mif'dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 8820 min/més
Avail medio 420 min/dia
Taxa Avail Liguido 2207 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1655449 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 1441133 metros/dia
331460,52 metros/meés
Estoque sub produto gerado
N* Bobina em estoque Mets
Media
[ Nomerodebobinas | média em metros |
| 0.00 | 3500.00 metros |
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1 unidade 4200,00 met quad medida do saco da familia a cada 33271 min, hi a nec, de 1 metro
demanda mensal numere de dias / més| demanda diaria largura comprimento |metros por dia Takt Time
5356 met 21 265 mat quad 120 em 350000 em 220 metros 3.3271 min.
Processo magquina magquinas capacidade/maq |capacidade total unidade capacidade diaria unidade
extrusic extrusora 1 T0411.87Ks T0411.87473 Kg'mas 1070070,70 cap. met. | metros/dia
tecelagem Teczlazem 3 42243 .73 metros 211228, 643 metros/mes 10058,50681 metros/dia
laminagio Laminadora 1 331480,52 metros 331460,5153 metros/mes 15783,83406 metros/dia
Processo Demanda unidade Tempo de Processo Disp. Relagio
sxtrusio 220 metros metros/dia 0,025 minutos 21,24 hra/dia BOARE, 74743
tecelagem 220 metros metros/dia 0,073 minutos 12,25 hra/dia 10058, 50651
laminagic 220 metros metros/dia 0,014 minutos 3,63 hra'dia 1678383406
Familia bobina padrio
3 3500

base 1 hora - Takt time (min.) * 60

Magquina Takt de demanda Takt de processo
extrsio 3.33 0,03
tecelagem 3.33 0.07
Laminadora 3,33 0,00
Processo Extrusio
Componente Trama Urdume
velocidade da miquina 260 metros'minuto 260 metros'minuto
péso tubete 0,542 gramasz 1,233 gramas
metragem da fita por tubete 10597.5 metros 154125 metros

niumero de tubetes por tirada

87 numerc de tubstes

121 mimero de tubates

tempo de preenchimento dos tubetes

40 minutos

3% minutos

disponibilidade 127410 minutos 127410 minutos
Nimero de tiradas 31 tiradas 21 tiradas
Niamero de tubetes por dia 3007 tubates 2541 tubates

Consemo - Trama & Urdeme por tear

106,354

ULB

123,75
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Takt Time

1.00
0,50

0,00

Balanceamento | ™®Takt de processo
—Takt de demanda

extrusao

tecelagem Laminadora

Processo
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c Analise d
PRODUTO| Familia 05 l :fa '5: ©
endas
Departamento de |ﬁ
PlasterInd. Corm. Conforme Compras/Cotagio o VENDAS DEPARTAMENTO DE bedidos Disrios
Resinas Plasticas [*€ demanda compra de insumos €| Diretor VENDAS (telefone) ZERUST
. > (FORMALIZAGAOD)
(Anti-fibrilante e Corante)
DR e I |
Provy, Produto Familia 5
‘Consumo Mensal 1 umidade | 3500,00 met Enear e g 0
Produgio 955095,82 met quad 100,00000% 1unidade | 4200,00 met quadr ‘Quantidade =2 bobinas
Familia 05 5556,00 met quad 0.58172%
Produto Familia 03 1.32 unidades 35,71615% da familia Takt Time = 3,33 minutos
Produto Familia 05 1088,92 Kz 100.00000%
Consumo Diario Fluxo de informacio
quinzenal B oo 21 dias por més Truncado < Programagio "=
Consumo didrio 264,57 met quad S
Consumo disrio 0,08 unidades m~  Didria (OP)
Consumo didrio 220,48 matros
Takt Time 202260+ (3 632 %301 min, 1unidade - parimeno met quadi]
Takt Time 20226.0¢ (2 cada ¥3,01 min, 1Unidade - parsmetro Unidade)
Takt Time 333 (3 6303 3,33 min. | Unidade - pardmetro metro et |
palipropilens H193= 3900 Kg
Ez=c ipropilena BCB1E = 2.1255 kG mensal
14 Co,
EXTRUSAQ rab, Lavous 000 e
rama + Urdume d
o pe— TECELAGEM
(e IEI (x 3/din) 12 mag. idemt Prob, Layaut
- (=2
o = 30 min o1p| Y
/T = 82 min CIT = 127273 min = i) CIT = 46,66 min
=52.900 Kg 0Kz $344Kz _ O, S/U =30
ilante = 1.625 Kg S/U =45 min T — S/U =15 min [ﬁu in
Corante Branco = 5 L sw=1s0min : sportar ﬂ‘m_:‘ Tumos = 3 - oo sa5mn | Turnos = 1 Turno i
escanegar - 7,73 wi — Tobinas |trnsporar- 5,62 min | Bapinas ina
A timos =3 e ¢ Lerap=1.1764% ovinss mspors 083 B Babins Scrap = 14,411%
crap = 2,2070% e £ Rework = 0 Total- 197 mia. Rework = 0,00%
Rework = 0 Uptime = 54,79% Uptime = 61,39%
time = 90,.48%
wail= 1.274,1 Estoque sem
minidia controle E—

Tempo d2 Processamento
1431,39 (TLT + ULB)

30,00 mimutos (TLE)
82,00 minutos (ULB),

| polipropileno | Antifibrilants | Cocants |
|m5731xmxdm,umxﬂ271,7ssmxd

bobina padrio

Trama Branca Leve
Mat. Prima ¢ insume
-PP
Anti Fibrilante
Corante Branco - pigmento

EXTRUSAO TECELAGEM LAMINACAQ
JORNADA 21,2 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS S RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 21,2 horas'dia TOTAL DE HORAS 12,2 horasidia TOTAL DE HORAS 3,7 horas/dia
FAMILLA 5 0,1233 horas/dia FAMILIA S 10,0711 horasidia FAMILIA 5 10,0214 horasidia
FAMILLA 5 0,1233 horas/dia FAMILIA S 10,0711 horasidia FAMILIA 5 10,0214 horasidia
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[PRODUTO| Familia 05 | Afalise o
l Vendas
Departamento de
Plasterind. Corm. | CainTos Compras/Cotacio : VENDAS DEPARTAMENTO DE | Pedidos Didrios
Resinas Plasticas < damania compra de insumos <€—>| Diretor P MENDAS . = (telefone) ZERUST
(Anti-fibrilante e Corante) . IFORMALIZACAO)
- mensal |—| compra PP / PE I I
Produto Familia5
Comvumo el
955095,82 mat quad 100,00000% Quantidade = 2 bobinas
5556.00 mat quad 058172%
[ 35:74615% da amiia ] Takt Time = 3,33 minutos

Programagio
Diaria (OP)

333 (a cada 333 min. unidade - pardmetro meuo fpsef |
polipropileno H193 = 3.900 Kg
6{{\ f / polipropileno BCB18 = 2.1255 kG f / mensal
EXTRUSAO
Trama +Urdume

TECELAGEM
@ E m;:x!vml;rs 12 méq. ident. LAMINADORA
(&) (=)
CIT = 30 min_ @/II]H_ = =
C/T = 1272,73 min. (st‘;'?)‘ﬁ C/T = 46,66 min.
C/T = 82 min = 3 : | Bt AP ML F—
PP =52.900 Kg oxs | "Uohere | oxe —— -
Anti Fibrilante = 1.625 Kg SIU =45 min. Tz T S/U =15 min 'ﬁ S/U =30 min
Corante Branco = 500 Kg S/U= 180 min. Tumnos = 3 " Tumos = 1 Tumo
o 0Bobina
Taffea =3 Total 25 min. Scrap = 1,1764% po Scrap = 14.411%
Tubete yasio = Total -19.87 min. g
Scrap=2,2070% 5 — o n - Rework =0 Rework = 0,00%
A R T ER B > [ FAMILIA TSC |
Rework = 0 imansportar - 4.66 min Uptime = 54.79% Uptime = 61,39% I I
descamrezar - 14.83 min = = =
Uptime = 90,48% Total 3241 min. Avail = 220,7 min /dia l = """““"’ssm Jes }
o
Avail=1.274,1 |
min/dia Taad Time - Evtoqoe = T
0,0000000 dias 1
30,00 minutos (TLB) 0,00 dias 0,00 dias Tempo de Processamento
82,00 minutos (ULB) 1272,73 minutos 46,66 minutos 1431,39 (TLT + ULB)

polipropileno | Antifibrilante Corante
22357,912320 Kz 400,728960 Ke| 271,758720 Kz

Trama Branca Leve
Mat. Prima e insumo Consumo
Poli il - 97,08%
Anti Fibrilante 1,74%
Corante Branco - pigmento 1,18%
[ 100.00% |

B/

EXTRUSAO TECELAGEM LAMINACAO
JORNADA 21,2 horav'dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 3,7 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 5 RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 21.2 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 3.7 horas/dia
FAMILIA 5 0,1235 horas/dia FAMILIA § 0,0711 horas/dia FAMILIA S 0,0214 horas/dia
FAMILIA 5 0,1235 horas'dia FAMILIA § 0,0711 horas/dia FAMILIA S 0,0214 horas/dia
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 6
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familia 6
dimensies

pﬂ;j];:a largura | comprimento | metro quadrade | quantidade média mensal E:lr:;lotaag?;;z pj;;jﬂﬂ;agz?;a
CEG 0111 90 cm | 300000 cm | 5400,000 met quad 1800,00 met quad 8.86% 0.19%%
ESP 0111 40 cm | 300000 cm | 2400000 met quad 800,00 met quad 3.94% 0.08%
ESP 0211 50 cm | 300000 cm | 3000,000 met quad 833,33 met quad 4.10% 0.09%
IPE 0111 100 cm | 300000 cm | 6000000 met quad 6220.00 met quad 30.96% 0.66%
MEL 0111 90 cm | 300000 cm | 5400,000 met quad 600,00 met quad 2.95% 0.06%
MES 0111 S0cm | 300000 cm | 3000000 met quad 533,33 met quad 2.63% 0.06%
MNSC 0111 90 cm | 300000 cm | 5400,000 met quad 300,00 met quad 1.48% 0.03%
MNSC 0211 100 cm | 300000 cm | 6000000 met quad 333,33 met quad 1.64% 0.03%
EISn 0111 126 cm| 300000 cm | 7560,000 met quad 5040,00 met quad 24 81% 0.53%
RISM 0211 85 cm | 300000 cm | 5100000 met quad 1333 33 met quad 6.56% 0.14%%
EJSM 0311 90 cm | 300000 cm | 5400,000 met quad 300,00 met quad 4.43% 0.09%
SDBIC 0111 100 cm | 300000 cm | 6000000 met quad 0.00 met quad 0.00% 0.00%%
TAV 0111 95 cm | 300000 cm | 5700,000 met quad 950,00 met quad 4 68% 0.10%%
TAWV 0211 90 cm | 300000 cm | 5400000 met quad 600,00 met quad 295% 0.06%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0.00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0.00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0.00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
0cm 0 cm 0,000 met quad 0.00 met quad 0,00% 0.00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%
MEDIA TOTAL 100,00% 2.13%

300000,00 cm | 5125,714 met quad 20313.32 met quad




Meés referéncia Junho
Processo residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fabrica Producio fabrica | % sobre producio
extrusdo 2.13% 3571 Kg 167900 Kg 7607600 Kg 2.21%
tecelagem 2.13% 076 Kg 45500 Kg 709380,20 met quadr 1.18%
laminagdo 0,00% 000 Kg 000 Kg 1007500 Kg 0.00%
Refilo 0,00% 0,00 Kg 000 Kg 546357 unidades 0.00%
Thunder 0,00% 000 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0,00%
Padane 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidade 36033925 metros 0.00%
Chinesa 0,00% 000 Kg 0,00 unidades | 244546.00 unidades 0,00%
Chinesa 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 244546.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Supra 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 12372300 unidades 0.00%
Supra 0,00% 000 Kg 000 Kg 2372300 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Taubaté 0,00% 000 Kg 0,00 unidades | 224573.00 unidades 0.00%
Taubaté 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 224573.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
WVitra 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 278785.00 unidades 0.00%
Vitra 0,00% 000 Kg 000 Kg 27878500 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
|cme box 0,00% 000 Kg 0,00 Kg 546357 unidades 0.00%
Demanda da familia 20313.32 met quadr
bobina padrio (m) 3000 preencher
Demanda Total 955095.82 met quadr
gramatira média da familia | 00550 Kg / met quad tecelagem
gramatura media da familia | 00000 Kg / met quad acabamento formula
péso médio por unidade 28191 Kg tecelagem
péso médio por umdade 0,00 Kg acabamento
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Trama Leve Branca - TLE

330630 Kg

571923 tubetes

Processo extrusio [ Data [ isaonn
MMaquina extrusora
Nimero 1
| Matéria prima ‘ dade | unidade | Total |
[ Polipropileno - PP | 2763 sacos [ 25,00Ke | 60125.00Ke |
Insumos idade hal unidade Total
Anti Fibrilante 81 sac0s 25,00 Kg 202500 Kg
Corante Branco 21 53005 25,00 Kg 67300 Kg
Dados de processo ‘
O intervale de tempo definido como tempo de ciclo representa 1 tirada da mdquina (nimero de tubetes)
Tempo de cicle - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (tubetes) e a finalizagio
do das rocas
[ Tempo de tirada [quantidade de rocas [ Kg de fita |
| 30,00 minutos | 97 90,00 Kg |
Considerando més de Junho 2011 p/ analise |
CT-Trama 30,00 minutos
C/T - Total 30,00 minutos
Trama Leve Branca - TLB 90.00 Ke
90 Kg de fita a cada 30 mimstos
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disp Dias disp Total horas
3 H] 19 436,00 hotas
3 4 4 48,00 horas Nimero mdq.
Total 504,00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigio o Horas/més
Total Par. 0 Horas/més
Parad. N Prog 43 Horas/més
x{uptime?s) Més 8.32%
x(uptime®) Més 90.48%
% refugo 2.21%
x(1-ref.%) 97.79%
% retrabalho 0,00%
x(l-retrabalho%) 100,00%
Tempo de liberacio da maguina 45,00 min.
Tempo aquecimento (segunda feira) 180,00 mil.
Setup Més Lib. Mig. + Aquec. Miq. 13,00 Horas/més
Setup Més 900,00 min/més
Meédia Setup Més 41,86 min'dia
Avail 504,00 Horas/més
Avail 30240 min/més
Avail medio 1440 min/dia
Taxa Avail Liquido 12741 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 4247 Tiradas/dia
Taxa Liguida de Fluxo 41,04 Tiradas/dia
3693,74 Kg/dia
7756849 Kg/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado ‘ quantidade Tubates
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Processo Tecelazem [ Data [ 181011 |
Miquina Tear
Nimero 12
| Sub produte pracedants | quantidads | embalagem | unidads | Total |
| Trama Leve Branca - TLE| 76 [ sacos | 17,65 Kg [ sk |
[trama leve - 23 tubetes por saco em média |
Dados de processo

Para a familia 06 no periodo considerado € utilizado apenas 1 tear. Bobina branca tela de 50 cm.
Velocidade do tear = 3,17 m/minuto (Bobina padrio média = 3000 metros) - 3000 m/ 3,17 = 946,37 min.
1 bobina por tear a cada 946_37 minutos. Tecido tubular - bobina de 3.000 metros se transforma em 6.000 metros de tela)

[ Considerando més de Junho 2011 p/ anilis [

| CT | 046,37 min/bobi = | em p 1 hobinas (1 * 3000 = 3000)
Disponibilidade 21 dias/'més
Turnos Horas disponiveis| Dias disponiveis Total horas
3 H] 19 436,00 horas
3 4 4 48,00 horas
Total 304,00 horas'més Nimere mag.
Total 504,00 horaz'més 1
Paradas Prog. ] Horas
Pefeigio 21 Horas'més
Total Par. 11 Horaz'més
Parad. N Prog 30 Horas/més
Ineficiéncia do tear 40,00% més de junho (todos os teares)
x(uptime?s) Més 6.21% troca de anel
x(uptime%) Mes 53.79% tempo médio
% refugo 1,18%
x(1-ref.0%) 98,82%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 15,00 min
Setup Mas 0,71 Horaz/més
Setup Més 42,50 min'més
Média Setup Mes 2,02 min'dia
Avail 483,00 Horas/més
Avail 28980 min/més
Avail medio 1380 min/dia
Taxa Avail Ligquide 7336 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 232537 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 2318,95 metros/dia
48698,02 metros/més
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Procezzo

Enroladeira Data [ 18710011
Maquina Enroladeira
Nomero 1
Sub produto precedente quantidade unidade unidade Total
Bobinas brancas 0 unidads 3000,00 metros 0,00 met
Dados de processo |

b velocidade média enroladeira = 38.89 m/min_ Bobina padrio média = 3000 metres - tubular - 3000 * 2 = 6000 metros.
C/T=3000/38,89="77,14 minutos. A bobina de 3000 gera 12 bobinas de 500 metros.
2 bobinas de 300 metros a cada 12, 83 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ analise

CT | 12,83 minutos |
2 bobinas de 300 metros a cada 12,33 minutos padrio | 3000,00 metros
Dizponibilidade 21 diaz'més
Turnos Horas disponiveis Dias disponiveis Total horas
1 8 19 152,00 horas
1 4 4 16,00 horas Nivmero mdq.
Total 168,00 horas/més 1
Paradaz Prop. 0 Horas
Refeigio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 8 Horas/més
xuptime?s) Més 3, 44%
x(uptime%) Més 94,56%
% refugo 0,00%
x(1-ref.%) 100,00%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrahalho%) 100,00%
Tempo Setup 67,00 mitl.
Setup Més 70,35 Horas/més
Setup Més 4221,00 mit'més
Média Setup Més 201,00 min'dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 8820 min/mes
Avail medio 420 min/dia
Taxa Avail Liguido 3971 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 9271818 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 45792,11 metros/dia
961634,.24 metros/més
Estoque produto gerado
produtoe gerado guantidade medida padrio
Bobinas de 300 enroladas 2,00 umidades 300,00 metros
Total em metros 100000 metros
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1 unidade (1 bobina de 500 metros) 250,00 met quad medida da tela da familia
demanda mensal mimero de dias / més demanda didria largura comprimento metros por dia Takt Time (min.)
20313 met guad i | 967 met quad 30em 30000 cm 1935 metros 0,3792 min.
Processo maguina maguinas capacidade/maq | capacidade total unidade
extrusio extrusora 1 1756849 Kg 7756849151 Kg/més
tecelagem Tecelagem 1 48598.02 metros 4859802312 metros/mes
Enroladeira Enroladeira 1 061634, 24 metros 061634,2412 metros/mes
Processo capacidade diaria unidade Demanda unidade Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusdo 1340064 37 cap. met. metros/dia 1933 metros/dia 0,0200 minutos 'metro | 21,24 hrs/dia B3812 53308
tecelagem 2315053482 metros/dia 1935 metros/dia 0,3163 minutos/metro 1223 hrs/dia 2315,953482
Enroladeira 45792,10673 metros/dia 1933 metros/dia 0,0087 minutos /'metro 4,62 hrs/dia 45792, 10673
Familia hobina padrio
6 3000 acada 0.3792 min. hd a nec. de 1 metro
Consumo - Trama e Urdume por tear
TLE tear 81.51086 Kg
TLE gaiola 02 1415 Kg

considerando o padrio de bobina = 3000 metro=

hase 1 hora - Takt time (min.) * 60
Miguina Takt de demanda Takt de processo
extrusdo 0,38 0,02
tecelagem 0,38 0,32
Enroladeira 0,38 0,00
Processo Extrusdo
Componente Trama Urdume
velocidade da maguina 260 metros/mimuto 260 metros/minuto
péso tubete 0,942 gramas 1,233 gramas
metragem da fita por tubete 10397.3 metros 154125 metros
nimero de tubetes por tirada 97 mamero de tubetes | 121 nimero de tubetes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 3% mmutos
disponibilidade 1274,10 minutos 1274.10 minutos
Numero de tiradas 31 tiradas 21 tiradas

Nimero de tubetes por dia

3007 tubetes

2341 tubetes
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Takt Time

0.40
0,35
0,30
0,25
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0.15
0.10
0,05
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Balanceamento B Takt de processo
—Takt de demanda

|

extrusao

tecelagem Enroladeira

Processo
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[PRODUTO| Familia 06 | Anslise de
l Vendas
Departamento de
Compras/Cotacdo W DEPARTAMENTO DE Pedidos Didri
Conforme - o : edidos Diarios _
i compra de insumos Dicstor VENDAS INDUSTRIA PAULISTA DE

Plasterind. Corm.
Resinas Plasticas

(telefone)

(FORMALIZAGAO) ESTOFADOS

(Anti-fibrilante e Corante)

1

[
mensal compra PP / PE
1 | | ‘omemeR/es |
Produto IPE0111 - Famiilia 6
Consamo Mensal
955095,82 met quad 100,00000% ‘met quade Q =7 bobinas de
20313 32 met quad 2.12684%
81,25 unidades ili Takt Time = 0,3792 minutos
~ 000Ks

Programagio
Diaria (OP)

quinzenal Fluxo deinformagso

Truncado

329,
= e
0
i mensal
o 4213 &,
4\@ X Pprob. Layout 2 ool
EXTRUSAO 53
rama +Urdume
TRANSPORTE Y
o [ i of
I&
CIT = 30 min. o[=] H} =) §
TRANYPORTE
(x3/dia) C/T = 12.85 min.

PP 69.125 Kg SIU =45 min mﬁl‘"‘m‘im? = I
- 69. 4k /4 = ¥ ——
Anti Fibrilante =  2.025 S/U= 180 min. PRy 4 -‘Aﬁ S/U = 15 min. \OJE'H— e | e —
I Tumos = 1 Turmno I

®
P
&

CoranteBranco = 675 Tumos =3 cameger 2525 min

os =3 descarrezar i
= unid |iansportar- 662 min | _unid OTelas
i 2 2070% “Toul 25 min. Scrap = 1.1764% el ey B Scrap = 0%
Tubete vazio "
7T Total -19.87 min. =
camrezas - 1292 min Rework =0 [ETotal-19 St min ) Rework = 0,00% [ FAVILIAGTE ]
transportar - 4.66 min Uptime = 53,79% Uptime = 94,56% | |
dsscameg 1483 in [ e = 1
= ” =cido laminado o
AvalT0:6 Avail = 397.1 min./dia [ z i
3 0000 cm.
Estoque sem Estoque sem | |
controle Baixa controle Lead Tim - Estoque ‘bobina
Hickact 0,0000000 dias 0,142857143
Tempo d=
117830 minutos
| eolipropileno | Antifibrilante Corante
| 22.083115Ks | 0.431650Ks | 0,292728Ks |
Trama Branca Leve
Mat. Prima ¢ insumo Consumo
Polipropileno - PP 57.08%
Anti Fibrilante 1,74%
Corante Branco - pigmento 1.18%
100.00%
bobina padrio
Extrusao T
JORNADA 21,2 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 6,6 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS A
TOTAL DE HORAS 21,2 horasidia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 6,6 horas/dia
FAMILIA 6 0,4516 horas/dia FAMILIA 6 0,2600 horas/dia FAMILIA 6 0,1408 horas/dia
FAMILIA 6 04516 horasidia FAMILIA 6 0,2600 horas'dia FAMILIA 6 0,1408 horas/dia
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[PRODUTO| Familia 06 | Anélise de
l Vendas
Departamento de
PlasterInd. Corm. BTG Compras/Cotagéo Diret —* VENDAS H DEPARTAMENTO DE Peiapitios .
Resinas Plasticas demanda i compra de insumos bl (FOR‘SX‘S;:CaO) (telefone) INDUSTRIA PAULISTA DE
(Anti-fibrilante e Corante) I ESTOFADOS
% mensal l l compra PP / PE }
Produto IPE0111 - Famiilia 6
Consumo Mensal
Produgio 955095 82 met quad 100,00000% | 250,00 met quade_| Q =7 bobinas de
Familia 05 2031332 met quad 2,12684%
Produto Familia 05 8125 unidades 0,00000% éa familia Takt Time = 0.3792 minutos
e =
Consumo Diario
Dias steis 21 dias por mas ‘
quinzenal Consumo digrio 567,30 met quad Programagio
Consumo didrio 3,87 vnidades Diaria (OP)
Consumo didrio 1934,60 metros
Takt Time 329,29 1unidade ar
Takt Time 329, in. 1unidade ar
Takt Time in. 1 unidads
M mensal
EXTRUSAO &{‘
Trama +Urdume TECHLAGEM
TRANSPORTE 2 2
©o [1] G 3/din) 12 mag. ident. ENROLADEIRA
< [1] (=)
CIT = 30 min. o= . =
TRANSPORTE
SIU =45 min T i CIT = 946,37 min. 3 CIT = 12,85 min.
PP =69.125 Kg = =
—e5 i&; S/U= 15 min o H_ e SIU =67 min
Anti Fibrilante = 2.025 Kg S/U= 180 min. oo - 1183 2in \JEI
Corante Branco = 675 Kg Tumos = 3 Kz e I Tumos = 3 asrezse - 325 min Tumos = 1 Tumo I
woid | iansporar - 6,62 min| _usid OTelas
15 dias Scrap=2,2070% Scrap = 1,1764% Ba::zs PR 3:,:3 Scrap = 0%
‘Tubete vazio = S —
Rework =0 carvezes - 1292 min Rework =0 e Rework = 0,00% NI T TELAS
— sransporar 4,66 min Uptime = 53,79% Uptime = 94,56% T 1
Uptime = descameg 1483 min| I — = ]
: S —
- Total -32.41 min_ =
Avail=1.274,1 min/dia Avail = 3971 min./dia I = = |
min/dia I I
Lead Time - Estogue ‘bobina |
0,0000000 dizs 0,142857143 |
0,00 dias Tempo de Processamento
404,30 minutos 1178,30 minstos
| solipropitenc | Antifibritante Corante |
| 24083115ks | 0.431650Ks | 0.292728Ks |
Trama Branca Leve
Mat. Prima ¢ insumo Consumo
Polipropileno - PP 57.08%
Anti Fibrilante 1,74%
Corante Branco - pigmento 1.18%
100,00%
Extrusao T
JORNADA 21,2 horas/dia JORNADA 12,2 horas/dia JORNADA 6,6 horas/dia
RECURSOS 1 RECURSOS 1 RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 21,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 12,2 horas/dia TOTAL DE HORAS 6,6 horas/dia
FAMILIA 6 0,4516 horas/dia FAMILIA 6 0,2600 horas/dia FAMILIA 6 0,1408 horasidia
FAMILIA 6 04516 horas/dia FAMILIA 6 0,2600 horas/dia FAMILIA 6 0,1408 horasidia
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 7
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familia 7
dimensdes
produtos da largura | comprimento | metro quadrade | quantidade média mensal porcentagem em | porccentagem da
familia relacio a familia | demanda total

NA 0111 60 cm 0% cm 1,140 met quad 190000,00 met quad 100,00% 19.89%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00%: 0,00%

0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0,00% 0,00%

MEDIA TOTAL 100.00% 19.89%

95.00 cm 1,140 met quad 190000,00 met quad




Meés referéncia Junho
Processo residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fabrica Producio fabrica | % sobre producio
extrusdo 19.89% 33400 Kg 167900 Kg 7607600 Kg 2.21%
tecelagem 19.89% 9131 Kg 455900 Kg 709380,20 met quadr 0.74%
laminagdo 0,00%; 0,00 Kg 0,00 Kg 1007500 Kg 0.00%
Fefilo 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 546357 unidades 0,00%
Thunder 1.97% 16,92 Kg 857.50 unidade 360335 25 metros 025%
Padane 1.97% 1652 Kg 857.50 unidade 36033925 metros 025%
Chinesa 19.89% 26716 Kg 134300 unidades | 244546.00 unidades 0.58%
Chinesa 19.89% 31,19 Kg 156,80 Kg 244546 00 unidades 0.65%
TOTAL 1.22%
Supra 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 12372300 unidades 0,00%
Supra 0,00%; 0,00 Kg 0,00 Kg 23723.00 unidades 0.00%
TOTAL 0,00%
Taubaté 19.89% 19475 Kg 979,00 unidades | 224573.00 unidades 0.46%
Taubaté 19.89% 813 Kg 4390 K¢ 22457300 unidades 0.20%
TOTAL 0,66%
Vitra 19.89% 118,76 Kg 597.00 unidades | 27878500 unidades 023%
Vitra 19.89% 2290 Kg 11510 Kg 278785,00 unidades 0.42%
TOTAL 0,64%
| corte box 0,00%; 0,00 Kg 0.00 Kg 546357 unidades 0.00%
Demanda da familia 190000,00 met quadr
bobina padrio (m) 1330 preencher
Demanda Total 955109,15 met quadr
gramatura média da familia| 00370 Kg / met quad tecelagem
gramatura media da famihia | 00000 Kg / met quad acabamento formula
péso médio por unidade 0,10 Kg tecelagem
péso médio por umdade 0,00 Kg acabamento
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[ Processa | extrusio Data 20/09/11
[ Maquina | extrusora
[ Namero | 1
[ Matéria prima | [ unidade [ Total |
[ Polipropilen - PP | [ sacos 23,00Kg [ omks |
Tnsumos unidade Total
Anti Fibrilante sacos 25,00Kg 0.00Kg
Corante Marrom sacos 25,00Kg 0.00Kg
Corante Branco sacos 25,00Kz. 0.00Kg
Dados de processo
Ointervalo de tempo definido como tempo de ciclo representa | tirada da maquina (namero de fubetes)
Tempo de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (tubetes) e a finalizagio
do i das rocas
[ Tempo de tirada | derocas | Kgdefita
| 25,00 minutos | 97 | s6.00Kg
| 62,00 minutos | 121 [ 236.00Kg
Considerando més de Junho 2011 p/ anilise
CT-Trama 25.00 minutos
CT - Urdume 62,00 minutos
C/T-Total 87,00 minutos
Trama + Urdume 322.00Kg
322 Kz de fita a cada 87 minutos
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponi Dias dispon Total horas
3 8 ) 436.00 horas
3 4 4 48,00 horas Nismero miq_ |
Total 504.00 horas/més 1
Paradas Prog 0 Horas
Refeighio 0 Horas/més
Total Par. 0 Horas/més
Parad. N Prog 48 Horas/més
x(uptime%) Més 9.52%
x{uptimet) Més 90,48%
% refugo 221%
x(1-ref.%) 97.79%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo de liberacio da miquina 45,00 min
Tempo aquecimento (segunda feira) 180,00 min.
Setup Més Lib. Mag_+ Aquec Mg 15,00 Horas/més
Setup Més 900,00 min/més
Média Setup Més 42,86 min/dia
Avail 504,00 Horas/més
Avail 30240 min/més
Avail medio 1440 min/dia
Taxa Avail Liguido 12741 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1464 Ti i
Taxa Liquida de Fluxo 14158 Tiradas/dia
4557,03 Kg/dia
95697,53 Kg/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado Tubetes
Urdume - UPB 0,00Kg 0,00 tubetes
Trama 000Kg 0.00 tubetes
TRAMA MARROM PESADA
Mat_Prima e insumo Consumo
Polipropileno - PP 57,30%
Ani Fibrilante 0.75%
Corante Branco - pigmento 1,72%
100,00%
URDUME BRANCO PESADO
Mat_Prima e insumo Consumo
Polipropileno - PP 58,00%
Ani Fibrilante 1.70%
Corante Branco - pigmento 030%

100,00%
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[ Processo Tecelagem | Data 2009711
Tear
Gmero
Sub produto mantdade toal unidade Total
Trama sacos 78Kz 100Kz
Trdume sacos 78Kz 000Kg
Trama 2 linha sacos 1TKg 000Kz
[rama - 18 tubetes por sace em média
[urdume - 15 tubetes por saco em meédia
Dados
Para a familiz 08 no periodo considerado ¢ ilizado apenas 5 teares. Bobina marrom pesado de 60 om
| Velocidade do tear = 3.4 m/minuto (Bobina padrio media = 1330 metros) => 1330 m / 3.4 =391,17 min_
1 bobina por tear a cada 391,17 minutos
< rr Hes d’;‘:‘_‘:‘;‘;ﬁg&‘“",” } em processo 5 hobinas (5 * 1330 = 6650) ‘
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | _Dias disponiveis Total horas
3 s 19 436,00 horas
3 4 [ 45,00 horas
Total 504,00 horas/més Nimero miq.__|
Total 2520,00 horas/més 5 |
Paradas Prog 0 Horas
Refeigao 21 Foras més
Total Par. 2. Horas/meés
Parad.N Prog 30 Foras més
Ineficiéncia do tear 40,00% més de junho (todos os teares)
(uptime?s) Mes 621% froca de anel
(uptime¥i) Mes 53.79% tempo médio
9% refugo 0,74%
(L-ref.%) 99.26%
% retrabalhio 0,00%
x(L-retrahallio%) 10000%
Tempo Setup 15,00 min
Setup Meés 071 Foras més
Setup Mes 4250 min/més
Meédia Setup Mes 202 min'dia
Avail 483,00 B
Avail 28980
Arail medio 1380
Tax Avail Liquido 7363
Taxa Bruta de Fluxo 2505,04
Taxa Liquida de Fluxo 2498,16
57457,72 ‘metros/més
Estoque sub produto gerado Consumo - Trama ¢ Urdume por tear
N°Bobina em estoque. Metragem TPM | 60,9672 I Ke
38 1588 UPB | 90,63 I Xe
2236 1567 o padrio de bobina = 1330 metros
) 1380
227 1209
2317 1337 fitas no tear (trama) 6 mimero
247 1203 largura do tecido 120em
216 1407 Targura da fita 2,30 milimetro
2326 o14 fitas na gaiola 428,5714286
2341 530 margem de seg 6,000
B 1006 fitas na gaiola 4542857143
2353 1688
2318 1089 consumo do tearpor fitadeurdume | O5gm |
2305 1416 consumo do tearporfitade trama | T6tgim |
2353 1471
204 1733 [ Trama [ 6097kg |
2352 1261 | Urdume [ soe3ke |
238 1120
203 1630
x5 1205
2307 1592
Meédia 132935

[ Mumero de bobinas

média em metros

| 20

1330,00 metros
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Processo impressdo [ Data [ 200911 ]
Mquina Thunder COMAT
MNimero 1
[ Sub produto precedente | quantidade [ unidade [ unidade [ Total |
Bobinas marrom i} [ unidade | 133000 metros | 000 met |
[ Dados de processo |
Cada bobina impressa = velocidade média impressora = 77,5 m/min. Bobina padrio média = 1330 metros.
C/T=1330/77.5=17.16 minutos
1 bobina impressa a cada 17,16 minutos
Considerando més de Junho 2011 p/ andlise |
C/T 17.16 minutes
Bobina impressa - 1330 metros de bobina a cada 17.16 minutos | padréo [ 1330,00 metros
Disponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis |Dias disponiveis Total horas
1 115 12 219 46 horas
1 6 4 24,00 horas Niimero miq.
Total 243 46 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 6 Horas/'més
x(uptime?a) Mes 2.70% impressio no més T20678,50 mt
x(uptime%) Més 97.30% bobinas 541,8635338
% refugo 0.25% duas impressoras 0.507589286
x(1-ref.%) 99.75% residuo 0,0937%
% retrabalho 0,00%
x(l-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 360,00 min.
Setup Més 36.00 Horas/més
Setup Més 2160,00 min/'més
Meédia Setup Més 102,86 min'dia
Avail 222,46 Horas/més
Avail 133475 min/més
Avail medio 635,5952381 min/dia
Taxa Avail Liguido 616,9 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 47813,59 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 39841.56 metros/dia
91635598 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrdo
Bobinas impressas 0,00 unidades 1330.00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo
1895 unidades com defeito de impressdo no corte costura
75,00% Marrom
142125 marrom
095 metros por unidade
13501875 metros de marrom
1330 bobma padrio (média) em metros

1,02

bobinas
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Processo impressdo [ Data [ 2000911 |
Maquina Padane
MNiimero 1
[ Sub produto precedente | quantidade | unidade | unidade | Total |
Bobinas marrom Ji] [ unidade | 133000 metros | 0.00 met |

Dados de processo

Cada bobina impressa = velocidade média impressora = 125 m/min. Bobina padrio média = 1330 metros.
C/T = 1330/ 123 = 10,64 minutos
1 bobina impressa a cada 10,64 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

C/T 10.64 minutos
Bobina impressa - 1330 metros de bobina a cada 10,64 minutos | padrio [ 1330,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis |Dias disponiveis Total horas
1 8 18 152,00 horas
1 4 4 16,00 horas Numero mag.
Total 168,00 horas/més 1
Paradas Prog. Horas
Refeigio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 48 Horas/més
x(uptime%) Més 32.65% impressio no més T20678,50 mt
x(uptime %) Més 67,35% bobinas 541,8635338
% refugo 0,25% duas impressoras 0,507589286
x(1-ref.%) 99.75% residuo 0,0937%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 360,00 min.
Setup Més 36.00 Horas/més
Setup Més 2160,00 min'més
Meédia Setup Més 102,86 min/dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 8820 min/més
Avail medio 420 min/dia
Taxa Avail Liguido 2821 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 3526858 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 2241143 metros/dia
470640.08 metros/més
Estogque sub produte gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Bobinas impressas 0,00 unidades 133000 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo
1895 unidades com defeito de impress3o no corte costura
75.00% marrom
142125 marrom
0.95 metros por unidade
1350,1875 metros de marrom
1330 bobina padrio (média) em metros
1.02 bobinas
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[ Processo I corte costura | [ Data [ 2000911 ]
[ Magquina | Chinesa |
[ Nimero | 1 ]
[ Sub produto precedente | quantidade I unidade | unidade I Total |
[ Bobinas marrom | 0 | unidade | 133000 metros | 0.00met |

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 1% m/min. Bobina padrio média = 1330 metros. Unidade 0,95 n|
C/T=1330/0.93 / 19 =73 68 minutos
1 bobina cortada a cada 73,68 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ analise

CT 73.68 mimitos |
Bobina corte costura - 1330 metros de bobina a cada 73,68 minutos | padrio [ 1330,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 12 304.00 horas
2 4 1 3200 horas | Nbmero mdg. |
Total 336,00 horas/més 1 |
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 8 Horas/més
s{uptime?s) Més 2.54%
(uptime¥p) Mes 97,46%
%o refugo 122%
x(L-reL.%) 98,780
% retrabalho 0,00%
x(]-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 min.
Setup Mes 15,30 Horas/més
Setup Mes 918,00 min/més
Média Setup Més 43,71 min/dia
315,00 Horas/més
18900 min/més
Avail medio 000 min/dia
Taxa Avail Liguido 866.4 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 15630.44 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 1485035 metros/dia
31185744 metros/mes
Estogue sub produto gerado
Sub produto gerade quantidade medida padréio
Eobinas corte costura 0,00 unidades 133000 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 1343 unidades com defeito de corte costura
10 corte costura
156,8 kg residuo apontado 73.00% METTOm
T75,00% familia marrom (8 100725 MArrom
17, kg residuo do marrom 0.95 metros por unidade
087 kg/m* 056 8875 metros de marrom
1351,724138 m* 1330 bobina padrio (media) em metros
0.85 bobinas 0.712 bobinas
RETRABALHO
8738 unidadss com defeito de costura no corte costura
13,0050 marrom
6391 MATOMm
0.5 metros por umidads
626145 metros de marrom
1330 bobina padrio (media) emmetros |
47 bobinas
1.98%
[ Residwo ]
| 157 | Bohinas |
| 23734 | Bobinas [ 0.66%
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[ Processo [ corte costura | [ Data [ 20/0911 ]
[ Miquina I Supra |
[ Namero [ 1 ]
[ Sub produto precedente | quantidade [ unidade [ unidade [ Total
[ Bobinas marrom 0 [ unidade | 220000 metros | 0,00 met
| Dados de processo
Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 17 m/min. Bobina padrio média = 2200 metros. Unidade 0.93 nf
C/T =2200/0,93 / 17 = 136,22 minutos
1 bobina cortada a cada 136,22 minutos
Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |
CIT 136.22 minutes
Bobina corte costura - 2200 metros de bobina a cada 136,22 minutos | padrio [ 2200.00 metros
Jisponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8§ 19 304,00 horas
2 4 4 32.00horas | Nimeromig |
Total 336.00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 104 Horas/més
xfuptime?s) Més 33.02%
x(uptime %) Més 66,98%
%0 refugo 0,009
x(1-ref.%) 100,00%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 mif.
Setup Més 15,30 Horas/més
Setup Meés 218.00 min/'més
Média Setup Més 43,71 min'dia
Avail 315.00 Horas/més
Avail 18500 min/més
Avail medio 00 min/dia
Taxa Avail Liguido 602,92 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 0736.3: metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 9030.3: metros/dia
18963735 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
EBobinas corte costura 0,00 unidades 2200,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 2755 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
ar kg residuo apontado 73,00% Marrem
T5.00% familia marrom 08 206625 marrom
27,7 kg residuo do marrom 0,95 metros por unidads
087 kg/m* 19629375 metros de marrom
318.96551T2 m* 2200 bobina padrio (média) em metros
0.12 bobinas 0.89 bobinas
RETRABATHO
6341 unidadas com defeito de costura no corte costura
75.00% marrom
4905.75 METTom
0,93 matros por unidads
4660 4623 metros de marrom
2200 bobina padrio (média) em metros
212 bobinas
0.89%
Residuo
| 101 [ Bobinas |
| 73754 I Bobinas I 143%
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[ Processo I corte costura ] [ Data [ 20/0911 ]
[ Miquina I Taubaté |
[ Numero [ 1 ]
| Sub produto precedente | quantidade [ unidade [ unidade I Total |
| Bobinas marrom 1] | unidade | 133000 metros | 000 mer |
Dados de processo
Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 19 m/min. Bobina padrio média = 1330 metros. Unidade 0.9 n|
C/T=1330/0.95/ 19 = 73,68 minutos
1 bobina cortada a cada 73,68 minutos
Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |
C/'T 73,68 mimitos
Bobina corte costura - 1330 metros de bobina a cada 73,68 mimitos | padrio [ 1330.00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304.00 horas
2 4 4 32.00 horas | Nimeromdg. |
Total 336.00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 8 Horas/més
s(uptime?s) Més 2.54%
x(uptime%) Més 97.46%
%% refugo 0,66%
x(1ref.0%) 99.34%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 min.
Setup Més 13,30 Horas/més
Setup Més 018,00 min'més
Média Setup Més 43,71 mit/dia
Avail 315,00 Horas/més
Avail 18900 min/més
Avail medio 00 min/dia
Taxa Avail Liquido 8714 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1572947 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 1494038 metros/dia
313748.02 metros/més
Estogue sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Eobinas corte costura 0,00 unidades 1330,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 079 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
439 kg residuo apontado 73.00% MATTOm
75,00% familia marrom (03 13425 Marrom
32.925 kg residuo do marrom 0.85 metros por unidads
0,087 kgfm* 6975373 metros de marrom
378.4482759 m? 1330 bobina padrio (media) em metros
0.24 hobinas 052 ‘bobinas
RETRABALHO
4850 unidadss com dafeito de costura no corte costura
73,00% AT
36675 marrom
0.9 metros por unidade
3484 135 metros de marrom
1330 bobina padrdo (media) emmetios |
262 bobinas
1.10%
Residuo
| 0,76 | Bobinas |
| 23754 | Bobinas | 032%
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[ Processa | corte costura ] [ Data [ 2000911 ]
[ Miguina | Vitra |

[ Numero | 1 ]

| Sub produto precedente | quantidade [ unidade [ unidade [ Total

| Bobinas marrom | | unidade | 133000 memros | 0.00 met

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 20) m/min. Bobina padiio média = 1330 metros. Unidade 0,95 1
C/T=1330/0,93 / 20 = 70 minutos

1 bobina cortada a cada 70 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

T 70.00 mimitos |
Bobina corte costura - 1330 metros de bobma a cada 70 mmutos | padrio [ 1330,00 metros |
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 12 304,00 horas
2 1 1 3200 horas | Nimeromiq |
Total 336.00 horas/'més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicdo 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 1] Horas/més
sfuptime¥s) Més 0.00%
x{uptime %) Més 100,00%
%o refugo 0,64%
x(1-ref. %) 99.36%
% retrabalho 0,00%
x(l-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 mir.
Setup Més 13.3 Horas/més
Setup Més 918,00 min‘més
Média Setup Més 43,71 mit/dia
Avail 315.00 Horas/més
Avail 18900 min/més
Avail medio 900 min/dia
Taxa Avail Liguido 8042 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 16990,27 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 16159,70 metros/dia
330353.69 metros/més
Estogue sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Bobinas corte costura 0.00 unidades 133000 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 04 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
1151 kg residuo apontado 73,00% MAITom
75.00% familia marrom 08 4453 MATom
36,325 kg residuo do marrom 095 metros por unidade
0,087 kg/m* 423225 metros de marrom
9922413793 m* 1330 bobina padrio (média) em metros
0.62 hobinas 032 bobinas
RETRABALHO
6210 unidades com defeito de costura no corte costura
73,00% MALTom
46375 matrom
0.95 metros por uridads
4424 625 metros de marrom
1330 bobina padrio (médialemmetros 0000 |
333 bobinas
140%
Residuo
094 | Bobinas
| 23754 | Bobinas 0.40%
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1 unidade 1,14 met quad medida do saco da familia
mensal mimero de dias / més didria largura ‘comprim metros por dia | Takt Time
190000 met quad 21 9048 met quad 60 cm 95 cm 7540 metros | 0,0977 min.
Processo migquina i dade/ma idade total unidade
extrusdo extrusora 1 9369753 Kg 93697.52392 Kg/més
tecelagem Tecelagem 3 57457,72 metros 287288,6063 metros/més
impressio Thunder COMAT 1 91635598 metros 916333,9763 metros/més
impressdo Padane 1 470640,08 metros 470640,0751 metros/més
corte costura Chinesa 1 31183744 metros 3118574427 metros/més
cotte costura Taubaté 1 31374802 metros 313748,0168 metros/més
corte costura Vitra 1 339333,69 metros 339333,6889 metros/més
Processo capacidade didria unidade Demanda unidade Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusdo 839578,23 cap. met. metros/dia 7540 metros/dia 0.0303 min. 2124 hes/dia| 4208412201
tecelagem 13680.40982 metros/dia 7540 metros/dia 0.0512 min. 1228 hs/dia| 1440042133
impressio 43635,00887 metros/dia 7540 metros/dia 0,0134 min 10,28 hrs/dia | 4533263039
impressdo 2241143215 metros/dia 7540 metros/dia 0.0120 min, 4,70 hrs/dia | 2353038121
cotte costura 14850,35441 metros/dia 7540 metros/dia 0,0554 min 1444 tws/dia| 1563195201
corte costura 14940,38173 metros/dia 7540 metros/dia 0,0334 mn. 14,52 hes/dia | 1572671763
corte costura 16139,69947 metros/dia 7540 metros/dia 0,0326 min. 14,90 hrs/dia | 170020397
Familia hohina padrio
8 1330
Consumo - Trama e Urdume por tear
TPM \ 60.9672 [ Kg
UPB \ 9063 [ Kg
considerando o padrio de bobina = 1330 metros
base 1 hora - Takt time (min.) * 60
Maguina Takt de demanda Takt de processo
extrusdo 0,10 0,03
tecelagem 0.10 0.03
Thunder COMAT 0,10 0,01
Padane 0.10 0,01
Chinesa 0,10 0,02
Taubaté 0,10 0,02
Vitra 0.10 0,02
Processo Extrusdo
Componente Trama Urdume
velocidade da miquina 260 metros/minuto 260 metros/minuto
péso tubete 0,942 gramas 1,233 gramas
metragem da fita por tubete 10397 3 metros 154125 metros
mimero de tubetes por tirada 97 namero de tubetes | 121 nomero de tubetes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 3% minutos
i ibilidade 127410 minutos 127410 minutos
Numero de tiradas 31 tiradas 21 tiradas
Niimero de tubetes por dia 3007 tubetes 2541 tubetes
corte costura tipo de saco processo ohservagio
chinesa convencional quente pode cortar o laminado
supra laminado frio
taubaté convencional quente pode cortar o laminado
vitra convencionallaminado frio/quente

a cada 0.0977 min. hi a nec. de 0.95 metros
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Takt Time

0,08

0,06

0,04

Balanceamento B Takt de processo

—Takt de demanda

extrusao  tecelagem  Thunder Padane Chinesa Taubaté Vitra
COMAT

Processo
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PRODUTO Familia 7

v

Diretor

Departamento de Compras/Cotacio
compra de insumos
{Anti-fibrilante e Corante)

VENDAS

>

b
mensal )_‘ comprafP /PE | o514
I ovices

PlasterInd. Corm. Resinas DEPARTAMENTO DE Pedidos Didrios

VENDAS (FORMALIZAGAO) (telefone) USINA NARDINI

Conforme
demanda

Produto NAO111 Familia 07

N 'CORTE & COSTURA (CHINE!
Prodio  [935109,15 met quad 100,00000% Quantidade = 166.667 unidades
Famiia 7 | 150000,00 et guad 19893501% Fluxo de informagsio
Familia 7| 1653000 met guad 1.73065% Progrzmacio Truncado Takt Time =0,0997 minutos
Familia 7| 166666.67 unidades| __100.00000% de familia ) s,
Famia | _t6sso0s Too00000s o,
. | — 'y 0
g Z °_SGEssoRA MU £ 5§ "
Dis e 21 iz por s o CoMAT) 5
Consumo diario 757,14 met quad o ‘
Conmmo diio 7936,5T wridades e [ Programacdo [ rewon-rose |
Consumo didcio 753968 metros Diéria (OP) b‘% o N mensal
. S/U= 360 min e
8 umos = 1 Tumo et 60/\ % Linér Prensa
¢ crap = 0.2505% TR COMURATAVEATE]
ework = 0,00% N © o [1]
& Uptime = 97.3% T =02 min. CT=48min
o USAQ o Layout G, Avail = 616,9 min / i
57 Seeurdume ok o e e, vail = 616.9 min SU= omin SU=0min
i3 o - —EEe
< [M] ‘rraMbeoTE §§ ELAGE 53§ Turnos = 2 Tumos=2 0 unidades
) eut. brob. Lavout 58 §
ER H ob. Lavout - Sorap=0,00%
|C/T =26 min. Tram: 0 EH_} v ESSORA (Pay & Prob. Lay Scrap = 0% L
PP =0Kg T = 62 min had oot = = Rework= 0% E——
AntiFibrilante = 0Kg Urdume e w5 ) v v 714 it Uptime = 100% Uptime = 100%
CoranteBranco =0Kg SU=45mn. | = @/EH—:& A é 6.' (
——— o Ela_ ﬁ Avail= 960 min Jdia Avail = 960 min.Jidia
7 S1U= 180 min e [f Tumos=3 20, | o i | puie =
escareg 175 min Botvizas [y Bobiaas ugig | cememeismin | gy "CORTER COSTURAVITRA)
Tou i Rorap=074% | O [ e | = s
= T oF § - = [onamg g | =
AR =22070%| oz ii >Rewmk
Rework = 0 spors tson estoque serm Estoquesem
pem——re Controle Cortrole
j N /L
oz
comrole o § e T0e
i~ 5542 minda

73,68 minutos.
17,16 minutos 73,68 minvtos.
62,00 mingtos 1064 mimutos 70,00 minutos.

4,30 minutos

‘envelopamento
inserir 1 unidade (sacaria) em
um envelope plastico de finer

Ers ]
]
T
]
1
Urdume
I
R ] == 1 ) Tttt [ o= ]
[ oommxe | owmwxs | osomx | [oosenzs | D010l kg ||
CORTE & COSTURA
JORNADA (CHINESA) 14,4 horas'dia
FECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 14,4 horasidia Fluxo | Processo 1] Processo 2| Processo 3| Processo 4 Processo 5. Processo 6 Tempo de processamento
Familia 7 2,8726 horasidia 1 extrusio | tecelagem | COMAT | CHINESA LINER PRENSA 574.01 minutos
Familia 7 02495 horasidiz 2 extrusio | tecelagem | COMAT | TAUBATE LINER PRENSA 574,01 minutos
EXTRUSAQ TECELAGEM IMPRESSAQ CORTE 8 COSTURA 3 extrusio | tecelagem | COMAT | VITRA LINER PRENSA 57033 minutos
JORNADA 21,2 horasidia JORNADA 12,3 horas/dia JORNADA (COMAT) 10,3 horas/dia JORNADA (TAUBATE) 14,5 horasdia 4 extrusdo | tecelagem | Padane CHINESA LINER PRENSA 567.49 minutos
FECURS0S 1 RECURSOS g RECURSOS 1 RECURS0S T B extrusio | tecelsgem | Padsme | TAUBATE LINER PRENSA 567,49 minutos
TOTAL DE HORAS 212 horasdia TOTAL DE HORAS 12,3 horas/dia “TOTAL DE HORAS 103 horasidia TOTAL DE HORAS 14,5 horasidia 6 extrusio | tecelagem | Padane VITRA LINER PRENSA 563,81 minutos
Familia 1 32045 horaéia FAMILA 4 24407 horsdia Fomilin 7 2,043 horasia Familia 1 28891 horasia
Famila 7 03675 horasldia Fomilia 1 03125 horasda Fomilia 7 01779 horasdia Familia 7 02514 horasdia
IMPRESSAO CORTE & COSTURA
JORNADA (PADANE) 4.7 horasidia JORNADA (VITRA) 14,9 horas/dia
RECURSOS 1 FECURSOS T
TOTAL DE HORAS 3 ol TOTAL DE HORAS T80 boraida
ila ] 09355 horasd Fomila 7 29648 horasda
Fomila 7 0,081 horasdi Fomila 7 02575 horasd




[PRODUTO |

Familia 7

Anélise de

d

PlasterInd. Corm. Resinas
Plasticas

Conforme
demanda

Dep:

compra de insumos
(Anti-fibrilante e Corante)

v

‘ Vendas

Compras/Cotagio
Diretor

VENDAS

Pedidos Didrios

VENDAS (FORMALIZAGAO)

(telefone)

e T e |
Condiiao Meksal (CORTE & COSTURA (CHINE!
Produgio 955109, 15 met quad| 100,00000%
T50000.00 st gezd| T5.85301% o [*]
16530,00 met quad 1.73069% Programagio =
166666,67 unidades | 100,00000% & familia Didria (OP) —
X Su=3mn
= IMPRESSORA (Thunder T2
72lﬁup«m COMAT) Scrap=1.22%
57,18 mat quad
G <o [3] Programagéo R
753568 meteos Didria (OP) Upime = s7.46%
00377 (3333 0,0877 i unidade - parametro mero inear) CIT = 17.16 min, Avail= 66,4 min /dia 5;. { § '/‘
S/U =360 min
Tumos = 1Tumo % i B
Scrap = 0.2505% (CORTE & COSTURA (TAUBATE)
ﬁ: { Revork = 0.00% © <o [1]
CIT =02 min. C/T = 4,8 min.
EXTRUSAO f:i /
Tmmas tedme! SIU= 0 min. SIU= 0 min
TRANSPORTE TECELAGEM Turnos =2 2 Tumos =2
(x /dis) 12maq. ident. Scrap=0% Scrap=0,00%
c/r =25 min. Trams] QEH_ =3 IMPRESSORA (Padane) crap= =0,
PP ke CIT = 62 min, TRANSPORTE S Ugtime = 57.46% Rework= 0% Rework= 0%
Anti Fibrilante kg [ Urdume | =y [ m — o [5] Tavan AL e o, Uptime = 100% Uptime = 100%
Corante Branco =0Kg S/U =45 min = Q’E]H-'A oIt < 10.64 min 5
UEH—& 6(3/‘ f Avail = 960 min./dia Aval = 960 min /dia
SAJ= 1807min. Tumos = 3 20uie s25min | oumie =
Fumos=13 Ef“gf‘ S uni e 15 min, i::;\d CCORTE & COSTURA (VITRA)
Scrap = 0.74% a o s iz
Tuberevasio = pre=srrey B < [2]
Scrap=22070%| S Rewoik =0 ol 1987 min
etana | comes 110 | Usteme Rework =0,00% CT=7000 mn
Rewodk:=0: - L Uptime = 53,79% Uptime = 67,35% -
" escuneg 1433 g
Lg%t',x"é% Towl- 3241 min. Avail = 736,8 min/dia Avail = 282,1 min./dia s:::o;-h
Avail 2741 e
min/dia ework = 1,
[(20em | [(120em | T
Consumo [ o= |

100,00%

si= 6342 min g

0,20 minutos

envelopamento

inserir 1 unidade (sacaria) em

443 73,68 minutos
25,00 minstos 443 dizs 17,16 minutos 73,68 minutos
62,00 minutos 10,64 minutos
[ CORTE&COSTURA
JORNADA (CHINESA) 14,4 horasidia
RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 13,8 horavdia
Famifa 7 75726 horasia
Famifia 7 03995 horasiix
EXTRUSAO TECELAGEM IMPRESSAO CORTE & COSTURA
JORNADA 12 horavda JORNADA 12,3 horas/dia JORNADA (COMAT) 103 horasda JORNADA (TAUBATE) 14,5 borasdia
RECURSOS 1 RECURSOS 5 RECURS0S T RECURSOS T
TOTAL DE HORAS 212 horasdia TOTAL DE HORAS 12,3 horasida TOTAL DE HORAS 103 borasdia TOTAL DE HORAS 145 borasdia
Familia 7 52043 horasda FAMILA 4 24427 horasdia Fomilia 7 20453 horasia Familia 7 2,5891 horasiia
Familia 7 03675 horasiia Fomilia 7 02125 horasia Fomila 7 01775 horasia Familia 7 0514 horasiia
IMPRESSAO CORTE & COSTURA
JORNADA (PADANE) 4.7 horas/dia JORNADA (VITRA) 14.9 horasidia
RECCRS0S T RECORSOS T
TOTAL DE HORAS 37 boradis TOTAL DE HORAS T35 horvdn
a7 09333 horasia 7 39638 horasia
Fomila 7 00814 horaséia Famili 03575 horasia

0 unidades

USINA NARDINI

Produto NAO111 Familia 07

Quantidade = 166.667 unidades

Takt Time =0,0997 minutos

mensal .

==

Verificar Flixo
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1 Familia 7 |
| |

[ e I e 1

I 95 cm 1
T T

[Cobina | '60 om (convencional) ]

1 0,000714286 |

Ucdume

polipropilenc Aatifibrilaate. ‘Corante polipropilenc | Aatifibrilante I Corante
0042459 Kg 0000340 Ks 0,000749Ks 0063441Ks | 0,001101 Kg | oo00154Ke
Fluxo | Processo 1] Processo 2| Processo 3| Processo4 Processo § Processo6 | Tempo de processamento
extrusio | tecelagem | COMAT | CHINESA LINER PRENSA 574,01 minutos
extrusio | tecelagem | COMAT | TAUBATE LINER PRENSA 574,01 minutos
extrusio | tecelagem | COMAT | VITRA LINER PRENSA
extrusio | tecelagem | Padane | CHINESA LINER PRENS 567.49 minutos
extrusio | tecelagem | Padane | TAUBATE LINER PRENSA 567.49 minutos
s extrusio | tecelagem | Padane | VITRA LINER PRENSA 563,81 minutos
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 8
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familia a
dimensoes
prn:a;rt;sada largura | comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal f;r:;?;af?;;z pzr;;jgagz?;a
CRU 0111 60 cm 95 cm 1,140 met quad 27360000 met quad 98.16% 28.65%
MAS (0111 70 cm 110 cm 1,540 met quad 5133,33 met quad 1.84% 0.54%
EEN 0111 60 cm 95 cm 1,140 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
MEDIA TOTAL 100,00% 29.18%
100,00 cm | 1,273 met quad 27873333 met quad




Meés referéncia Junho
Processo residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fabrica Producio fabrica | % sobre producio

extrusdo 29.18% 490,00 Kg 167900 Kg 7607600 Kg 221%
tecelagem 29.18% 13395 Kg 45500 Kg 709380,20 met quadr 0.74%
laminagdo 0,00% 000 Kg 000 Kg 1007500 Kg (0.00%
Refilo 0,00% 0,00 Kg 000 Kg 546357 unidades 0.00%
Thunder 3.23% 27172 Kg 857.50 unidade 360339 25 metros 024%
Padane 3.23% 21712 Kg 857.50 unidade 36033925 metros 024%
Chingsa 29.18% 39154 Kg 134300 unidades | 244546.00 unidades 0.55%
Chinesa 29.18% 4576 Kg 156,80 Kg 244546 00 unidades 0.58%
TOTAL 1.13%

Supra 0,00% 0,00 Kg 0,00 unidades | 12372300 unidades 0.00%
Supra 0,00% 000 Kg 000 Kg 2372300 unidades (0.00%
TOTAL 0,00%

Taubaté 29.18% 28571 Kg 972,00 unidades | 22457300 unidades 0.44%
Taubaté 29.18% 1281 K 4390 Kg 22457300 unidades 0.18%
TOTAL 0,61%

Vitra 29.18% 17423 Kg 597,00 unidades | 27878500 unidades 021%
Vitra 29.18% 3359 Kg 11510 Kg 27878500 unidades 0.37%
TOTAL 0,50%

| corte box 0,00% 000 Kg 0,00 Kg 546357 unidades (0.00%

Demanda da familia 27873333 met quadr
bobina padrio (m) 1330 preencher
Demanda Total 955095.82 met quadr
gramatira meédia da familia | 0,0870 Kg / met quad tecelagem
gramatura media da famiha | 0.0000 Kg / met quad acabamento formula
péso médio por unidade 011 Kg tecelagem
péso médio por umdade 0,00 Kg acabamento
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[ Processo [ entrusio | [ Data [ 2000m |
[ Maguina [ extrusora
[ Nimero [ 1
[ Matéria prima [ quantidade | emibalagem [ unidade | Total
[ Polipropileno - PP | 637 [ sacos [ 2500Kg | 15825.00Kg
Tnsumos quantidade cmbalagem unidade Total
Anti Fibrilants 33 sacos 2500Ke 875.00Kz
Corante Marrom 18 sacos 15.00Ke 350,00 Kg
Coraate Branco 18 sacos 23,00Kg 230.00Kg
Dados de processo
O intervalo de tempo definido como tempo ds ciclo representa | firada da maquina (nbmero de fubstes)
Tempo de ciclo tempo entr de g (tubstes) e a finalizagio
do das rocas
Tempo de tirada uantidade de rocas de fita
A lutos
| 62,00 minutos [ 121 [
Consi ‘més de Junho 2011 pl analise ]
CT - Trama 25,00 minutos
CT - Urdume 62,00 minutos
CT - Totl 87,00 minutos
Trama + Urdume 322.00Ke
322 Kg de fitaa cada 8 minutos
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 8 19 456,00 boras
3 ) ) 48,00 horas Nomero miq_|
Total 504,00 horasimés 1 |
Paradas Prog 0 Horas
Refeicio 0 Horas/més
Total Par. 0 Horas/'més
Parad. N Prog 43 Horas més
(uptime?s) Mss 952%
x{uptimedp) Mes 90,45%
% refugo 221%
x(Lref.%) 97,79%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalhot) 100,00%

Tempo de liberagao da miguina

Tempo i (segunda feira)
Setup Més Lib Miq_+ Aquec Mag
Setup Ms
Média Setup Més
Avail Horas/més
Avail min/més
Avail medio min/dia
Taxa Avail Liquido min/dia
Taxa Bruta de Fluxo Tiradas/dia
Taxa Liquida de Fluxo Tiradas/dia
Kg/dia
Kg/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade Tubetes
Urdume - UPB 3343,00Kg 1713,02 tubetes
Trama 0.00Kg 0,00 tubetes
TRAMA MARROM PESADA
Mat. Prima e insumo
Polipropileno - PP
Anti Fibrilante
Corante Branco - pigmento
URDUME BRANCO PESADO
Mat. Prima & insumo Consume
Polipropileno - PP 98,00%
Anii Fibrilante 1.70%
Corants Branco - pigmento 0.30%

100,00%
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[ Processo [ Tecelagem | Data [ 20/09/11 ]
uina Tear
fimero
Sub produto unidade Total
Trama sacos 18 Kg 0.00Kg
Urdume 48 sacos 18 Kg U8 M Kg
Trama 2 linha 3 sacos 17Kz T1846Kg

trama - 18 tubetes por saco em média

urdume - 15 rubetes por saco em média

Dados de processo

Para a familia 08 no periodo considerado & utilizado apenas J teares. Bobina marrom pesado de 60 cm.
Velocidade do tear = 3.4 m/minuto (Bobina padrio média = 1330 metros) = 1330 m / 3,4 = 391,17 min_

1 bobina por teara cada 391,17 minutos.

e r{' = *iﬁ“ﬁguﬁﬂf’ I em processo 5 bobinas (5 * 1330 = 6650) ‘
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos FHoras disponiveis | _Dias disponivels Total horas
3 8 19 436,00 horas
3 4 4 43,00 horas
Total 504,00 horas/més Nimeto miq. |
Total 2520,00 horas/més 5 |
Paradas Frog 0 Horas
Refeicio 2 Forasmés
Total Par. 21 Eors/mes
Parad. N Prog 30 Horas/mes
encia do tear 40,000 més de junho (fodos os teares)
uptimeYe) Mes 621% troca de anel
*(uptime%) Més 53,79% tempo médio
% refugo 0.74%
X(Lrel26) 99.26%
% retrabalho 0,00%
(-retrabalhot) 100,00%
Tempo Setup 15,00 min
Setup Mes 071 Horas/mes
Setup Mes 1250 min/mes
Média Setup Meés 202 mindia
Arail 483,00 B
Avail 23980
Avail medio 1380
Taxa Avail Liquido 7368
Tasa Bruta de Fluxo 250504
Taxa Liquida de Fluxo 249816 metros/dia
57457,72 metros/més
Estoque sub produto gerado Consumo - Trama ¢ Urdume por tear
° Bobina em estoque Metragem TPM | 60.9672 [ Ke
2238 1588 UPB | 90,63 I Ke
236 1567 o padrao de bobina = 1330 metros
P 1380
23 1209
817 1537 fitas no tear (trama) | 6 mamero
24 1203 largurz do tecido 20cm
2316 1407 largura da fita 2,80 milimetro
232 014 fitas na gaiola 4285714286
2341 559 margem de seg. 6.00%
812 1006 fitas na gaiola 4542857143
2355 1658
2318 1089 consumo do tearpor fita deurdume | OlSgm |
2305 1416 consumo dotearporfitadetama | T6tgm |
2353 1471
2304 1733 [ Trama [ e0s7ke |
25 1264 | Urdume |  o063kg |
2358 1120
2303 1639
221 1205
2307 1592
Meédia 132035

[ Namero de bobinas_|

média em metros

20

1330,00 metros
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Processo impressdo [ Data [ 2000911
Maguina Thunder COMAT
Niimero 1
[ Sub produto precedente | quantidade | unidade | unidade I Total |
[ Bobinasmarrom | 20 [ unidade | 1330.00 metros | 26600.00 met |

Dados de processo

Cada bobina impressa = velocidade média impressora = 77,5 m/min. Bobina padrio média = 1330 metros.
C/T=1330/77.3 = 17.16 minutos
1 bobina impressa a cada 17,16 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

Total em metros

9310,00 metros

CT 17.16 mimitos |
Bobina impressa - 1330 metros de bobina a cada 17,16 mimatos | padrio [ 1330,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
1 11,5 12 21946 horas
1 6 4 24,00 horas Nimero mag
Total 243 46 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 6 Horas/més
x(uptime®a) Més 2.70% impressio no més T20678,50 mt
x(uptime %) Més 97,.30% bobinas 3418635338
% refugo 0,24% duas impressoras 0.507589286
x(1-ref.%) 99.76% residuo 0,0937%
% retrabalho 0.00%
x(1-retrabalho) 100,00%
Tempo Setup 360,00 min.
Setup Més 36,00 Horas/més
Setup Més 2160.00 min/'més
Meédia Setup Més 102,86 min/dia
Avail 222 46 Horas/més
Avail 133475 min/més
Avail medio 635,5952381 min/dia
Taxa Avail Liguido 617,0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 47819.60 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 3984757 metros/dia
916494.06 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Bobinas impressas 7.00 unidades 1330,00 metros

Residuo
1895 unidades com defeito de impress3o no corte costura
75.00% marrom
142125 marrom
0935 metros por unidade
1350,1875 metros de marrom
1330 bobina padrio (média) em metros
1.02 hobinas
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Processo impressdo [ Data [ 20/009/11 ]
Maquina Padane
Numero 1
[ Sub produto precedente | quantidade | unidade I unidade | Total
Bobinas merrom | 20 [ unidade [ 1330.00 metros | 26600.00 met
Dados de processo
Cada bobina impressa = velocidade média impressora = 125 m/min. Bobina padrio média = 1330 metros.
C/T =1330/ 125 = 10,64 minutos
1 bobina impressa a cada 10,64 minutos
Considerando més de Junho 2011 p/ anilise \
cT 10.64 minutos
Bobina impressa - 1330 metros de bobina a cada 10,64 minutos | padrio [ 1330,00 metros
Disponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
1 8 19 152,00 horas
1 4 4 16.00 horas Nimero mdg.
Total 168,00 horas/'més 1
Paradas Prog. Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 48 Horas/més
x(uptime%a) Més 32,65% impressdo no més 720678,30 mt
x(uptime %) Més 67.35% bobinas 541,8635338
% refugo 0.24% duas impressoras 0507389286
x(1-ref.%) 99.76% residuo 0.0937%
% retrabalho 0.00%
x(1-retrabalho) 100,00%
Tempo Setup 360,00 min.
Setup Més 36.00 Horas/més
Setup Més 216000 min/més
Meédia Setup Més 102,86 min‘dia
Avail 147,00 Horas/més
Avail 8820 min/més
Avail medio 420 min/dia
Taxa Avail Liquido 2822 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 3527300 metros/dia
Taxa Ligquida de Fluxo 22415.86 metros/dia
470733,07 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Bobinas impressas 0,00 unidades 1330,00 metros
Total em metros 0.00 metros
Residuo
1895 unidades com defeito de impressio no corte costura
75.00% arrom
142125 marrom
0.95 metros por unidade
1350,1875 metros de marrom
1330 bobina padrio (média) em metros
1,02 bobmas




[ Processo I corte costura ] [ Data [ 200811 ]
| Maquina I Chinesa |

[ Nimera [ 1 ]

[ Sub produto precedente | quantidade | unidade I unidade I Total

| Bobinas marrom ] 5 | unidade | 133000 metros | 6650.00 met

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 19 m/min. Bobina padrio média = 1330 metros. Unidade 0,95 n|
C/T=1330/0,95 /19 = 73,68 minutos

1 bobina cortada a cada 73,62 minutos
Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |
CT 73.68 minutos
Bobina corte costura - 1330 metros de bobina a cada 73,68 mimitos | padrio [ 1330,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 12 304.00 horas
2 1 4 3200 horas | Nimeromig. |
Total 336,00 horas/més 1 |
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicdo 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 8 Horas/més
(uptime?s) Més 2.54%
s(uptime?s) Més 97,46%
%o refugo 1,13%
x(1-ref.%) 98.87%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 mif
Setup Mes 153 Horas/més
Setup Mas 918,00 mit/més
Meédia Setup Més 43,71 min'dia
Awail 315,00 Horas/més
Avail 18000 min/més
Avail medio 900 min/dia
Taxa Avail Liquido 867.2 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 15654,74 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 14865.65 metros/dia
312178.64 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado guantidade medida padrio
Bobinas corte costura 0,00 unidades 133000 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 1343 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
156.8 kg residuo apontado 73,00% MArrom
T75,00% familia marrom 08 100725 MATOMm
17, kg residuo do marrom 0,95 metros por unidade
087 kg/m* 956.8875 metros de marrom
1351,724138 m* 1330 bobina padrie (media) em metros
0.85 hobinas 0.72 bobinas
RETRABALHO
8788 unidades com defeito de costura no corte costura
T3.00% Matrom
201 MALrom
93 mﬂ%‘;&m
626145 metros de marrom
330 bobina pa
471
198%
Residuo
157 Bobinas |
23754 Bobinas [ 0.66%
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[ Processo I corte costura | Data [ 2000911 ]
[ Maquina I Supra |
[ Nimero | 1 ]
[ Sub produto precedente | quantidade I unidade | unidade I Total |
[ Bobinas marrom | 0 | unidade | 220000 metros | 0.00met |

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 17 m/min. Bobina padrio média = 2200 metros. Unidade 0,95 n]
C/T=2200/095/17=136,22 minutos
1 bobina cortada a cada 13622 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ analise

C'T 136.22 mimites |
Bobina corte costura - 2200 metros de bobina a cada 136,22 minutos | padrio [ 2200,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 12 304.00 horas
2 4 1 3200 horas | Nbmero mdg. |
Total 336.00 horas/més 1 |
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 104 Horas/més
s{uptime?s) Més 33.02%
(uptime¥p) Mes 66,0800
%o refugo 0,61%
x(L-reL.%) 99,3005
% retrabalho 0,00%
x(]-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 min.
Setup Mes 15,30 Horas/més
Setup Mes 918,00 min/més
Média Setup Més 43,71 min/dia
315,00 Horas/més
18900 min/més
Avail medio 000 min/dia
Taxa Avail Liguido 5992 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 0676.7. metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 8070,72 metros/dia
18838522 metros/mes
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrdo
Bobinas corte costura 0,00 unidades 2200.00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 2735 unidades com defeito de corte costura
1o cofte costura
i kg residuo apontado 73.00% MATTom
T5.00% familia marrom 08 206625 MErrom
277 kg residuo do marrom 095 metros por unidade
0,087 kg/m* 1962 9375 metros de marrom
3139655172 m* 2200 bobina padrio (média) em metros
012 bobinas 0.89 bobinas
RETRABATHO
6541 unidades com defieito de costura no corte costura
73.00% MATToMm
490375 MArom
0.95 mﬂtﬁ;&m
4660 4625 metros de marrom
2200 bina
210
0.8%%
Residuo
101 Bobinas |
23754 Bobinas I 043%
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[ Processo I cotte costura ] [ Data [ 20/09/11 ]
[ MMaquina I Taubaté |

[ Numero [ 1 ]

[ Sub produto precedente | quantidade | unidade | unidade | Total

I Bobinas marrom 2 [ unidade | 1330.00 metros | 2660.00 met

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 19 m‘min. Bobina padrio média = 1330 metros. Unidade 0.93 n)
C/T=1330/0,93 / 19 = 73,68 minutos
1 bobina cortada a cada 73,68 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

CIT 73.68 mimitos
Bobina corte costura - 1330 metros de bobina a cada 73,68 mimitos | padriio [ 1330,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304.00 horas
2 1 1 32.00horas | Nimeromig |
Total 336,00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 8 Horas/més
xfuptime®e) Més 2.54%
x{uptime®0) Més 97,46%
Y6 refugo 0,61%
x(Lref.0) 99,3004
% retrabalho 0.00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 min.
Setup Més 1330 Horas/més
Setup Més 018.00 min‘més
Média Setup Més 43,71 miry/dia
Avail 315.00 Horas/més
Avail 18500 min/més
Avail medio 00 min/dia
Taxa Avail Liquido 8718 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1573637 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 1494728 metros/dia
31389293 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Eobinas corte costura 0,00 unidades 1330,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo a70 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
439 kg residuo apontado 75.00% MATem
T5.00% familia marrom 08 13425 MArom
32,925 kg residuo do marrom 095 metros por unidads
0.087 kg/m* 697.5375 metros de marrom
3784482750 m’ 1330 bobina padrio (média) em metros
0.24 hobinas 032 bobinas
RETRABALHO
4800 unidades com defeito de costura no corte costura
13.00% MAITOMm
36673 MATOm
0.95 metros por unidade
3484125 metros de marrom
1330 bobina padio (media)emmetros |
262 bobinas
L10%
Residuo
0,76 Bobinas |
23754 Bobinas | 0.32%
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[ Processo I cotte costura ] [ Data [ 2008711 ]
[ Maquina | Vitra |
[ Numero [ 1 ]
[ Sub produto precedente | quantidade | unidade I unidade | Total |
| Bobinas marrom 2 | unidade | 133000 metros | 266000 met |

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 20 m/min_ Bobina padiiio média = 1330 metros. Unidade 0,93
C/T=1330/0,95 / 20 = 70 mimitos

1 bobina cortada a cada 70 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

c/'T 70,00 mmutos
Bobina corte costura - 1330 metros de bobina a cada 70 mimitos | padrio [ 1330,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304.00 horas
2 1 1 32.00 horas Nimero mig. |
Total 336,00 horas/mes 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeiciio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 0 Horas/més
x(uptime?s) Més 0.00%
(uptime%o) Més 100,00%
%o refugo 0,59%
x(1-ref %) 99.41%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3.00 min.
Setup Mes 1530 Horas/més
Setup Mes 918,00 min/més
Média Setup Més 43,71 min/dia
Avail 315,00 Horas/més
Avail 18000 min/més
Avail medio 0o min/dia
Taxa Avail Liguido 894,7 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 16999.65 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 1616908 metros/dia
33055069 metros/més
Estogue sub produto gerado
Sub produto gerado guantidade medida padrio
Bobinas corte costura 0,00 unidades 1330,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo S04 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
1151 kg residuo apontado 73.00% HATTOMm
T5,00% familia marrom 08 4455 marrom
86,315 kg residuo do marrom 0.83 metros por unidade
0,087 kg/m* 423225 metros de marrom
9922413793 m* 1330 bobina padrio (média) em metros
0.62 hobinas 032
RETEABALHO
6210 unidades com defeito de costura no corte costura
73,00% marrom
46373 marrem
0.93 metros por unidade
4424 825 metros de marrom
1330 bobina padrio (mediajemmetros 00 ]
333 bobinas
1.40%
Residuo
0.04 Bobinas
237.54 Bobinas 0.40%
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1 unidade 1,14 met quad medida do saco da familia
demanda mensal mimero de dias /més|  demanda didria largura | comprim metros pordia_|
278733 met quad 21 13273 met quad 60 cm | 85em 11061 metros
Processo dqui dqui idade/ms idade total unidade
extrusio extrusora 1 0369753 Kg 03697,52302 Kg/més
tecelagem Tecelagem 3 37437,72 metros 2872886063 metros/més
impressio Thunder COMAT 1 016494 06 metros 9164940584 metros/més
impressio Padane 1 470733,07 metros 470733,0713 metros/més
corte costura Chinesa 1 312178,64 metros 312178,6339 metros/més
corte costura Taubaté 1 3138092.93 metros 3138026202 metros/més
corte costura Vitra 1 339330.69 metros 339330.6806 metros/més
Processo capacidade diiria unidade Demanda unidade Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusio 83957823 cap. met. metros/dia 11061 metros/dia 0,030 minutos 2124 hes/dia| 4208412201
tecelagem 13680.40982 metros/dia 11061 metros/dia 0,051 minutos 28 hrs/dia | #40042139
impressdo 4364 21 metros/dia 11061 metros/dia 0,013 minutos 10,28 hrs/dia | 459395518
impressdo 2241586034 metros/dia 11061 metros/dia 0,012 minutos 4,70 hrs/dia | 2259554267
corte costura 1486564933 metros/dia 11061 metros/dia 0,033 minutos 14,45 hrs/dia | 1564805193
corte costura 1494728234 metros/dia 11061 metros/dia 0,035 minutos | 14,53 hrs/dia | 1573398141
corte costura 16169.08051 metros/dia 11061 metros/dia 0,033 minutos 14.91 hrs/dia | 1702008474
Familia hobina padrio
8 1330
Consumo - Trama e Urdume por tear
TPM \ 60.9672 [ Kg 00633 min
UPB \ 5063 [ Kg

considerando o padriio de bobina = 1330 metros

\ a.cada 0,0633 min. hi a nec. de 0.95 metros |

base 1 hora - Takt time (min.) * 60

Miquina Takt de demanda Tempo de Processo
extrusio 0,06 0,03
tecelagem 0,06 0,05
Thunder COMAT 0,06 0,01
Padane 0,06 0,01
Chinesa 0,06 0,02
Taubaté 0,06 0,02
Vitra 0,06 0,02
Processo Extrusido
Componente Trama Urdume
locidade da maqui 260 metros/minuto 260 metros/minuto
péso tubete 0,942 zramas 1,233 gramas
metragem da fita por tubete 10397 5 metros 154125 metros
mimero de tubetes por tirada 97 nimero de tubetes | 121 nimero de tubetes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 59 minutos
disponibilidade 1274,10 minutos 127410 mimitos
Numero de tiradas 31 tiradas 21 tiradas
Numero de tubetes por dia 3007 tubetes 2341 tubetes
corte costura tipo de saco processo observacio
chinesa convencional quente pode cortar o laminado
supra laminado frio
taubaté convencional quents pode cortar o laminado
vitra convencional/laminado frio/quente
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PRODUTO | Famitia 8 Anlise de
| Vendas
Departamento de
PlasterInd. Corm. Conforme Compras/Cotagéo Diretor VENDAS ospaRTAMENTO 0 | Pecidosotrios N
Resinas Plasticas  [€ | demanta | compra de Insumos 5 ommor (telefone] USINA CRUANGI
(Anti-fibril e Corante) e
[ | YO —_—
——f mensal compra P /PE |
Consumo Mensal [Humit 085 e s | Flu Preny |
e = [T [ Haeeai] <o deinformagso CORTE & COSTURA (CHINESA] aboracay Quantidade = 240.000 unidades
Frotuio X 000008 ) runcada .
T T « o= [z ] Tai Time = 0.0666 minutos
Familia § 244502.92 widader | 111.69591% a familin /T = 73,68 min
Familin & 3424980 100,00000% SU= 3 min
= D Tumos =2
Disstreis 21 s por mia
i 0547 et Scap= 1222
TT633.00 wnidader Rework = 1,96%
T1080,8% mation Uolime= 07 46%
metts mota i) ‘Avail = 867.2 min /dia % &5
Prensagem - Fardos
rob. Livoh umos = 1 Tumo =2 =
) TR CIT = 4.8 min Processo 2|Processod] Processod [T
R Ll s =l <X1N T ST tecelagem | COMAT | CHINESA 511,81 minutos
A Yoy Rework = 0,00% S1U- 3 min /U = 0 min tecclagem | COMAT | TAUBATE S11.81 minutos
S, E' 9 H_ Uptime = 97.30% Tumos = 2 Tumes = 2 extrusio | tecelagem | COMAT | VITRA | 508,13 minutos
Avail = 617 min /dia Scrap=11% © Unidade el B e L R
= 2smm Toms Ere— Ty — Scrap = 0.00% extrusio | tecelagem | Padane | TAUBATE 505,29 minus
. iy A7 min. | Rework = 0,66% _— extrusio | tecelagem | Padane VITRA 501,61 minutos
Kl: =0Kg 7 . S/U =15 mil Uptime = 97.46% Rewark = 0%
wiFibrilnte = 0 Kg CIT = 62 min_ Urdume [ SU=15 min_ | f—
Cormte Branco =0 Kg [ e P — 2 e Avall = §71.6 min fdia Uptime = 100% -
/U = 45 min e pva ume
16 dine M2 e B e val = 960 min/dis T e e PR i s i st
» (sm: 180 min. (seg.) _— 1 extrusio | tecelagem | COMAT | CHINESA 548,81 minutos
o+ P— e 1303 min CORTE & COSTURA (VITRA) 2 extrusio | tecelagen | COMAT | TAUBATE 548,81 minutos
rmipor 0 zin F0que sy, = 3 extrusio | tecelagem | COMAT |  VIIRA 545,13 minutos
Scrap=2,2070% "trofe — 0 extrusio | tecelagem | Padane | CHINESA 542,20 minutos
Rework = 0 e 5 extrusio | tecelagem | Padane | TAUBATE 542,29 minutos
™ Ss 2o 6| extrusio | tecelagem | Padane | VITRA 38,61 minutos
Uptime = 90 48% eoquesem encibneia Tumos = 2
S = 0.64%
Avall = 1.274,1 minidia <20
14%
100%
Conrole Avail = §94.7 min fdia
302 diss 73,68 minutos
25,00 minutos 0,88 dins 73,68 minutos
2,00 minutos 391,17 minutos 70,00 minutos 450 minutos
[ Familia 8 |
| |
[ ecido convencional I oem |
I Fiom |
| |
[Croben | 50 o Ccomvemcional) ]
I 00071288 |

| Corante | ol | Aeviitans [ comme
[EEETTI T T T | Toenani iy | oolo K | T

Corte & Costura Chinesa
JORNADA (CHINESA) 14,3 horasidia
RECURSO3 1
TOTAL DE HORAS 14,5 horasdia
Farmilia § 4,2183 norawdia
Farnilia 8 03670 horawdia
Extrusao Impressora Thander Comat Corte & Costura Taubaté
JORNADA 21,2 horavdia TORNADA 12,3 horasidia TORNADA (COMAT) 10,3 horasdia TORNADA (TAUBATEY 14,5 horasdia
RECURSOS 1 RECURS0S. B RECURS0S T RECURSOS T
TOTAL DE HORAS | 21,2 horavdia TOTAL DE HORAS. 12,3 horas/dia TOTAL DE HORAS 10,3 horasdia TOTAL DE HORAS 14,5 horasidia
Familia § 6,1872 heravdia FAMILIA 4 3,5836 herasdia Familia 8 3,0010 herasdia Familia 8 4,2403 horas'dia
Familia § 0,539 horasia Familia § 03118 norasidia Fanilia § 02611 norasdia Fanilia § 0,3688 horasdia
Padane Corte & Costura Vitra
JORNADA (PADANE) 4.7 horasdia JORNADA (VITRA) 14,9 horasidia
RECURSOS 1 RECURSOS 1
TOTAL DE HORAS 4.7 horawdia TOTAL DE HORAS 14,8 horasdia
Fanilia 8 13725 horasdia Familia § 43519 horawdia
Farmilia 8 0,115 horawdia Farmilia 8 0,3788 horawdia




PRODUTO [

Familia §

PlasterInd. Corm.

conforme

Resinas Plasticas -

‘ demanda

Anilise de

]

‘ Vendas |

Depa

Compras/Cotagio
compra de insumos

(Antifibril

mensal compra PP / PE

e Corante)

VENDAS

Diretor

DEPARTAMENTO DE

VENDAS

(FORMALIZAGRO)

Pedidos Didrios
(telefone)

USINA CRUANGI

Produto CRUD111 Familia 00
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Conumo Mensal (ot [ G5t e | R ORTERCO S URACTRES Quaniidade = 240.000 unidad
Frotul 93505 92 rnt quad] 100,00000% A | [ ] uantidade = 240.000 unidades
Fomifa§ 37875355 met gd FERTEIE =) B
e 2 = [ 2] Taki Tima = 0,066 minutos
oty [24501 iotth i | /T = 73,68 min
Famila
||
Consame disia Rework = 1,90%
Connamo disric Uptime = 97 46%
Takt Time Avail = B67.2 minJdia &
Pronsagem - Fardos
/T = 1716 min
6’0/‘ Tumos = 1 Tumo = =
Seren = 525050 CiT=48min Processo 2| Processo 3] Processod | Tempode
EXTRUSAO TRANNORTE TECELAGEM I o1 = 1N T N — tecelagem | COMAT | CHINES, 511,81 minutos
Trama +Urdune i Rework = 0.00% SU- 3 m S = 0 min tecelagem | COMAT | TAUBATE 511,51 minutos
= = tecelagem | COMAT VITRA 13 minutos
Uptime = 97.30% Tumos Tumos = 2 | _viRa | sosas
o[ op] E T STTIHILED - v iruta | icenge |~ Paiane | CHINSA | 508.30 minnis
) Avail = 617 min /dia_ [ Scrap = Serap = 0,00% i TAUBATE S0
CIT = 25 min. Trama Tubaeprncids CIT = 391,17 min ] T |__ Scrap=0. extrusio | iecelagem | Padane minutos
T RE 17 min | gEIH— o] extrusio | tecelagem | Padane VITRA 501,61 minutos
0Kg p— Uoimes Rework = 0%
AP —0 ———] 60’
e B ~0KG min Urdume = = e ] Ty = Avail = 0710 min Upime= 100% —
S/U=45 min ok [inirota 667 aia| Bobinus N e
2557 [ dmamepe 1o INPRE SSORA (Padane) T “avall = 960 min./dia Fluso | Processo1| Processo 2|Processo 3] Processod
S = 180 min.(seg) Total- 1947 mi 1 extrusio | tecelagem | COMAT | CHINESA
E— e 1293 i CORTE & CO STURA (VITRA) 2 extrusio | tecelagem [ COMAT | TAUBATE
T = 3| extrusio | tecelagem | COMAT |  VITRA
Serap=2.2070% g Sr—— — 4| eatrusio | tecelagem | Padane | CHINESA
Rework = 0 Towr 5241 mh Avail = 7368 minidia = Lulis B extrusho | tecelagem | Padane | TAUBATE 542,20 minutos
6 extrusio | tecelagem | Padane VITRA 538,61 minutos
Uptime = 90,48%
Avall=1274 1 minaa
Cansumo [[120em |
[em | -
— Avail= 0347 min Jda
0,00 diss 302 dise 73,68 minutos
25,00 mimitos 058 dias 17,16 minutos 73,69 minutos
52,00 mimtos 591,17 minutos 10,64 minutos 7000 minutos 450 minutos
[ Familia 8 |
| |
I e I o 1
[ om |
[ [
(== 0 e (convencional) ]
I T ooeTiaes |
[
[ Tom  oosk] Trdome [T
T P | e =
[ | T TR | ) GooLi01 K 000154 K

Extrusao
JORNADA 21,2 horavdia
RECURSOS T
TOTAL DE HORAS | 21,2 horasdia
Familia§ 6,197 horasdia
Familia § 0,5392 horas s

1330 metro:

Corte & Costura Chinesa

JORNADA (CHINESA) 143 heravdia
RECURIOS 1
TOTAL DE HORAS. 14,5 horavdia
Famitia § 42183 o
Familis § 03670 horasdia
Impressora Thander Comat Corte & Costura Taubaté
JORNADA 12,3 horas/di JORNADA (COMAT). 10,3 horsdia TORNADA (TAUBATE) 13,5 hordia
RECURS05. g CURS08 T RECURIOS T
TOTAL DE HORAS 12,3 horas/dia TOTAL DE HORAS 10,3 horavéia TOTAL DE HORAS 145 horavéia
FAMILIA 4 3,5836 herawiha Fasilia § 3,0010 herav'a Familia § 4,2403 horasidia
Familia § 03118 horaniia Familia § 0.2611 horawdia Famitia § 0,3685 horas i
Padane Corte & Costura Vitra
TORNADA (PADANE) 4.7 horasia JORNADA (VITRA) 143 horavdia
RECURSOR 1 RECURSOR 1
TOTAL DE HORAS 4,7 horadia TOTAL DE HORAS 185 horavdia
Familis § 13725 horar'dia Familia § 43519 horasdia
Fareila § 0,194 horavda Familia § 0,3786 horandia
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APENDICE G
VALUE STREAM MAPPING
FAMILIA 9
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familia 9
dimensoes

Pri;l;?:a largura | comprimento | metro quadrado | quantidade média mensal f:]r:;?ntaf?;;z P:;;?:;fﬁja
EBL 843 60 cm 105 cm 1,260 met quad 44590.00 met quad 79.35% 4.67%
EDV 0111 65 cm 100 cm 1,300 met quad 2166.67 met quad 3.86% 023%
FAM 0111 70 cm 115 cm 1,610 met quad 429 33 met quad 0.76% 0.04%%
FAM 0211 60 cm 105 cm 1.260 met quad 8400 met quad 0.15% 0.01%
GME 0111 65 cm 0% cm 1,235 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
GRA 0111 60 cm 95 cm 1,140 met quad 228000 met quad 4 6% 024%
LAC 0111 60 cm 105 cm 1,260 met quad 2100,00 met quad 3.74% 0.22%
MAS 0211 50 cm 68 cm 0,680 met quad 226,67 met quad 0.40% 0.02%
EEM 0111 60 cm 110 cm 1,320 met quad 1320,00 met quad 2.35% 0.14%
EEM 0211 60 cm 95 cm 1,140 met quad 760,00 met quad 1.35% 0.08%
SCP 0111 60 cm 90 cm 1,080 met quad 720,00 met quad 1.28% 0.08%
OGF 0111 50 cm 85 cm 0,850 met quad 0,00 met quad 0.00% 0.00%
ACE 0111 60 cm 0% cm 1,140 met quad 1520,00 met quad 2.70% 0.16%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00%: 0.00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00%: 0.00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00%: 0.00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00%: 0.00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00%: 0.00%:
0 cm 0 cm 0,000 met quad 0,00 met quad 0.00% 0,00%
TOTAL 1 met quad 56196,67 met quad 100.00% 5.88%




MEés referéncia Junho
DProCesso residuo (%) da familia residuo (Kg) da familia | residuo fibrica | Producio fibrica| % sobre producio
extrusdo 5,88% 98,79 Kg 1679,00 Kg 76076,00 Kg 221%
tecelagem 5,88% 2701 Kg 45900 Kg 4610970 Kg 1.00%
laminac3o 0,00% 000 Kg 000 Kg 0.00Kg 0,00%
Refilo 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 0,00 Eg 0,00%
Thunder 0,00% 000 Kg 000 Kg 0.00Kg 0,00%
Padane 0,00% 0,00 Kg 0,00 Kg 0,00 Eg 0,00%
Chinesa 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 0,00 Kg 0.00%
Supra 0.00% 0.00 Kg 000 Kg 0,00 Kg 0.00%
Taubaté 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 0,00 Kg 0.00%
Vitra 0.00% 0,00 Kg 0,00 Kg 0,00 Kg 0.00%
corte box 0.00% 000 Kg 000 Kg 0,00 Kg 0.00%
familia 9
Demanda da familia 56196,67 met quadr
bobina padrdo (m) 1330
Demanda Total 955109,15 met quadr
gramatura média da famiha | 00600 Kg / met quad | tecelagem
gramatura media da familia| 00000 Kg / met quad | acabamento
péso médio por unidade 0.07 tecelagem
péso médio por unidade 0,00 acabamento
preencher

formula

Apéndices — 434



[ Processo | extrusdo | [ Data [ osom |
[ Maquina | extrusora |
[ Nimero | |
[ Matéria prima | dad | bal [ unidade | Total |
[ Polipropilenc - BE | 1000 | sacos [ 25,00 Kg | 2500000Kg |
[ Insumos | dad | embal [ unidade [ Toal |
[ Anti Fibrilante | 41 | sacos | 2500Kg | 102500Kg |
[ Corante Branco | 17 | sacos [ 2500Kg | 4500Ke |
Dados de. so0 |
O intervalo de tempo definido como tempo de ciclo representa | tirada da maquina (nimero de tubetes)
Tempa de ciclo - compreende o tempo entre o inicio de preenchimento das rocas (tubetes) e  finalizagio
do preenchimento das rocas
[ Tempo de tirada | idadederocas | Kgdefita |
30,00 minutos | o7 | 000Kz |
| 82,00 minutos | 121 | 21500Kg |
C més de Junho 2011 p/ anilise ]
C/T-Trama 30,00 minutos
C/T - Urdume 82,00 minutos
C/T-Total 112,00 minutos
Trama + Urdume 303,00Kg
5305 Kg de fita a cada 112 minutos
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
3 8 19 456.00 horas
3 4 4 18,00 horas Nimero mig. |
Total 504,00 horas/més 1 |
Paradas Prog 0 Horas
Refeigio 0 Horas/més
Total Par. 0 Horas/més
Parad. N Prog 48 Hotas/més
x(uptime%) Més 9.52%
x(uptime?s) Més 90,48%
%6 refugo 221%
x(1-ref.9%) 97,79%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo de liberacio da migquina 45,00 min
Tempo aguecimento (segunda feira) 180,00 min
Setup Més Lib. Mag. + Aquec. Mag 15,00 Hotas/més
Setup Més 500,00 min/més
Média Setup Més 4286 min/dia
Avail 504,00 Horas/més
Avail 30240 min/més
1440 ‘min/dia
Taxa Avail L 12741 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 1138 Tiradas/dia
Taxa Liguida de Fluxo 10,99 Tiradas/dia
335295 Kg/s
7041187 Kg/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado Tubetes
Urdume Leve Branco - ULB 189140Kg 106446 tubetes
Trama Leve Branco - ILB 5560.10 K 599255 tubetes
TRAMA BRANCO PESADO

Mat. Prima e insumo

Anti Fibrilante

Corante Branco - pigmento

URDUME BRANCO PESADO
Mat. Prima ¢ insumo Consumo
Polipropileno - PP 08,00%
Anti Fibrilante 1L70%
Corante Branco - pigmento 030%

100,00%
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[ Processo [ Tecelagem | Data
| Maquina | Tear |
| Namero | 12 |
Sub produte | | unidade | Total |
Trama Leve Branca - TLB | St sacos | 17,65 K | ess40Ke |
Urdume Leve Branco - ULB | B sacos | 2120Kg | 125080Kz |
trama leve - 23 tubetes por saco em média
urdume leve - 18 tubetes por saco em média
Para a familia 09 no periodo considerade ¢ utilizado apenas | tear. Bobina branca ragéo d 65 cm.
Velocidade do tear= 3.2 m/minuto (Bobina padsdo média = 1330 metros) = 1330 m / 3.2 = 415,62 min.
1 bobina por tear a cada 415,62 minutos.
Consi ‘més de Junho 2011 p/ anilise | em processo 1 bobinas (1 * 1330 = ‘
CT 415,62 miny 4 | 1330)
Di: i 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis Dias disponiveis Total horas
3 s 15 436,00 horas
3 4 4 48,00 horas
Total 504,00 horas/més | Nimeromig. |
Total 504,00 horas/més. 1 |
Paradas Prog, 0 Horas
Refeigio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 30 Horas/més
iéncia do tear 40,00% més de junho (todos os teares)
w(uptime%s) Mes 621% troca de anel
x{uptime) Més 53,79% tempo médio
% refugo 1.00%
x(1-ref %) 99,009%
% retrabalho 0,00%
x(L-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 15,00 min
Setup Mes 01 Horas/més
Setup Mes 4250 min‘més
Média Setup Més min/dia
Avail B
Avail 28980 min/més
Avail medio 1380 min/dia
Taxa Arail Liquido 7349 ‘min/dia
Taxa Brata de Fluxo 2351,70 ‘metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 234522 ‘metros/dia
49249,65 ‘metros/més
Estoque sub produto gerado Consumo - Trama ¢ Urdume pot tear
N° Bobina em estoque Metragem TLB I 50,1942 | Kz
uLs | srams | Kg
o padsdo de bobina = 1330 metros
fitas no tear (trama) 6 mimero
largura do tecido 130 em
largura da fita 2,80 milimetra
fitas na gaiola 464,2857143
margem de sez 6,00%
fitas na gaiola 492,1428571
consumo do tear per fita de urdume [ o0mzm |
consumo do tear porfita de trama | 620em |
[ Trama [ soaokg |
Media [
Nimero debobinas | _média em mefros |

0 | 133000 metros |




[ Processo [ corte costura | [ Data [ 06710711 1]
[ Maquina I Chinesa |
[ Numero [ 1 ]
Sub produto precedente quantidade | umidade | umdade | Total
Bobinas brancas 2 [ unidade | 133000 metros | 266000 met

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 19 m/min. Bobina padrio média = 1330 metros. Unidade 1.05 m
C/T=1330/1.05/ 19 = 66,66 minutos
1 bobina cortada a cada 66.66 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise

CT 66,66 minutos
Bobina corte costura - 1330 metros de bobina a cada 66,66 minutos | padrio [ 1330,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304.00 horas
2 4 4 3200 horas | Nimeromiq |
Total 336.00 horas/més 1 |
Paradas Prog. 0 Horas
Refeigiio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/més
Parad. N Prog 8 Horas/més
x(uptime?s) Més 2.534%
S(uptime?s) Més 97,46%
%o refugo 0,00%%
x(1-ret.%6) 100,00%%
% retrabalho 0,00%
x(1l-retrabalho%) 100.00%
Tempo Setup 3,00 mifn.
Setup Més 13,30 Horas/més
Setup Més 218,00 mitt/més
Média Setup Més 43,71 min'dia
Avail 315.00 Horas/més
Arail 18900 min/més
Avail medio 000 min/dia
Taxa Avail Liguido 8771 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 17500.75 metros/dia
Taxa Liquida de Fluxo 16628.,56 metros/dia
340199.82 metros/més
Estogue sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Eobinas corte costura 0,00 unidades 1330.00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 1343 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
156.8 kg residuo apontado 8.33% branco
§.33% familia branco 0% 111.8719 branco
1306144 kg residuo do branco 1,05 metros por unidads
06 kg/m* 117 465495 metros de branco
217.6906667 m* 1330 bobina padrio (média) em metros
J4 bobinas 0.09 bobinas
RETRABALHO
3788 unidades com defeito de costura no corte costura
8.33% 120
732.0404 branco
103 metros por unidads
768 64247 Mrmglﬁﬁ
133 bina padra a
0.3
0.24%
Residuo
022 Bobinas ]
237,54 Bobinas I 0,09%
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[ Processo I corte costura | [ Data [ 064041 ]
| Maquina I Supra |

[ Namero [ 1 |

[ Sub produto precedente | quantidade I unidade | unidade | Total

[ Bobinas marrom 0 | unidade | 220000 metros | 0.00 met

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 17 m/min. Bobina padrio média = 2200 metros. Unidade 0,93 m
C/T=2200/085/17 = 136,22 minutos
1 bobina cortada a cada 136,22 minutos

Considerando més de Junho 2011 p/ anilise |

CIT 13622 mimitos |
Bobina corte costura - 2200 metros de bobina a cada 136,22 minutos | padrio [ 2200,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304.00 horas
2 4 4 3200 horas | Nimeromig. |
Total 336,00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas'més
Parad. N Prog 104 Horas/més
x{uptime?s) Més 33.02%
x{uptime %) Més 66,98%0
%0 refugo 0,00%%
x{1-ref.%) 100,00%
% retrabalho 0,00%
x(l-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 min.
Setup Més 15,30 Horas/més
Setup Meés 018.00 min'més
Média Setup Més 43,71 min/dia
Avail 315.00 Horas/més
Avail 18900 min/més
Avail medio 000 min/dia
Taxa Avail Liguido 602, min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 9736, metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 0030, metros/dia
18863735 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto zerado quantidade medida padrio
EBobinas corte costura 0,00 unidades 2200,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 2755 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
ki kg residuo apontado 8.33% branco
333% familia branco 09 229 4915 branco
3.0821 kg residuo do branco 1,05 metros por umdads
0.06 kg/m*® 240966073 metros de branco
51.36833333 m* 2200 bobina padrio (media) em metros
0,02 hobinas 0.11 bobinas
REIRABALHO
6341 unidades com defeito de costura ne corte costura
833% 00
3544.8653 branco
105 mﬂ%%m
372108363 mefros Ico
2300 bobina padrac (madia)
0.6 =
0.11%
Residuo
0.13 Bobinas |
237,54 Bobinas [ 0.05%




Processo

corie costura

Maquina

[
I Taubaté

Numero

1

[ Data

[ 067041 ]

[
I
[
} Sub produto precedente | quantidade

unidade

| unidade

Bobinas branco

unidade

| 1330,00 metros

| Total
[ 0.00met

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 19 m/min. Bobina padrio média = 1350 metros. Unidade 1,03 nf
C/T=1330/1,03 /19 = 66,66 minutos
1 bobina cortada a cada 73,68 minutos

Considerando més de Junho 2011

andlise

CT 66,66 mimitos
Bobina corte costura - 1330 metros de bobina a cada 66,66 minutos | padrio [ 1330,00 metros |
Disponibilidade 21 dias'més
Turnos Horas disponiveis | Dias disponiveis Total horas
2 304.00 horas
2 4 4 32,00 horas | Nimeromiq. |
Total 336,00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeicio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas'més
Parad. N Prog 8 Horas/més
wuptime¥e) Més 2.54%
x(uptime%s) Mas 97,46%
6 refugo 0,00%
x(1-ref.%) 100,00%
% retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 mif1.
Setup Mes 15,30 Horas/més
Setup Mas 018.00 min‘més
Meédia Setup Més 43,71 mir/dia
Avail 315.00 Horas/més
Avail 18900 min/més
Avail medio 00 min/dia
Taxa Avail Liquido 8771 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 17500.75 metros/dia
Taxa Liguida de Fluxo 16628.56 metros/dia
349199,82 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado guantidade medida padrio
Bobinas corte costura 0,00 unidades 1330,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo o70 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
439 kg residuo apontado 833% brance
8.33% familia branco 09 81,5507 branco
3.65687 kg residuo do branco 1.05 metros por unidads
0.06 Lg/m* 85,628233 metros de branco
60.94783333 m* 1330 bobina padrio (média) em metros
0.04 bobinas 0,06 bobinas
RETRABALHO
4350 unidades com defeito de costura no corte costura
833% branco
407337 branco
105 mm%%
42770383 metros IC0
1330 bobina padrio ( =m melros
032
0.14%
Residuo
0.10 Bobinas ]
237,54 Bobinas [ 0.04%
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[ Processo [ corte costura ] [ Data [ 06710/11 ]
[ Maquina I Vitra |

[ Namero [ 1 ]

[ Sub produto precedente | quantidade | umdade I umdade I Total

| Bobinas branco | 0 | unidade | 133000 metros | 0.00 met

Dados de processo

Cada bobina cortada = velocidade média corte costura = 20 m/min. Bobina padrio média = 1330 metros. Unidade 1,05
C/T =1330/ 1,05 / 20 = 63,33 minutos

1 bobina cortada a cada 63,33 minutos

Considerando més de Junho 2011

p/ andlise \

CIT 63,33 minutos
Bobina corte costura - 1330 metros de bobina a cada 63,33 minutos | padrio [ 1330,00 metros
Disponibilidade 21 dias/més
Turnos Horas disponiveis |Dias disponiveis Total horas
2 8 19 304,00 horas
2 4 1 3200 horas | Némeromda. |
Total 336.00 horas/més 1
Paradas Prog. 0 Horas
Refeiciio 21 Horas/més
Total Par. 21 Horas/mes
Parad. N Prog 0 Horas/més
a(uptime®s) Més 0,00%
x{uptime®) Més 100,00%
Y6 refugo 0,00%%
x(Lref.0) 100,00%%
U retrabalho 0,00%
x(1-retrabalho%) 100,00%
Tempo Setup 3,00 mir.
Setup Meés 153 Horas/més
Setup Meés 918,00 min‘més
Média Setup Més 43,71 min/dia
Avail 315,00 Horas/més
Avail 18900 min/més
Avail medio 000 min/dia
Taxa Avail Liguido 900,0 min/dia
Taxa Bruta de Fluxo 189200.,29 metros/dia
Taxa Ligquida de Fluxo 17982.95 metros/dia
377641.88 metros/més
Estoque sub produto gerado
Sub produto gerado quantidade medida padrio
Eobinas corte costura 0,00 unidades 1330,00 metros
Total em metros 0,00 metros
Residuo 504 unidades com defeito de corte costura
no corte costura
1151 kg residuo apontado 833% branco
8.33% familia branco 09 494802 branco
958783 kg residuo do branco 1.05 metros por vmdads
__0.06 kg/m* 5195421 ‘metros de branco
159.7971667 m* 133 bobina padrio (média) em metros
0.10 bobinas 0.04 bobinas
RETRABALHO
10 unidades com defeito de costura no corte costura
833% 10
317293 branco
5 T
543 15763 mefros IC0
1330 bobina padido ( ) em metios
041 5
0.17%
Residuo
0,14 Bobinas ]
23754 Bobinas | 0.06%
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a cada 0.3749 seg. hi a nec. de 1.05 metros

1 unidade 1,37 met quad medida do saco da familia
d da mensal nimero de dias / més d da didria largura comprimento metros por dia Takt Time
36197 met quad 21 2676 met quad 63 cm 105 em 2038 metros 0.374% min.
Processo i i pacidade/madq idade total
extrusio extrusora 1 T0411.87Kg 70411.87473 Kg/més
tecelagem Tecelagem 1 4024965 metros 4024064502 metros/més
cofte costura Chinesa 1 342199 82 metros 349199 82 metros/més
corte costura Taubaté 1 349199 82 metros 349199 82 metros/més
cofte costura Vitra 1 37764188 metros 377641,8759 metros/més
Processo pacidade didria idad, Dy il idad Tempo de Processo Disp. Relagio
extrusio 871407.13 cap. met. metros/dia 2058 metros/dia 0,032 minutos 21,24 hrs/dia | 3951959779
tecelagem 2345221101 metros/dia 2058 metros/dia 0,329 minutos 2233543882
corte costura 16628.56286 metros/dia 2038 metros/dia 0,035 minutos 14,62 hrs/dia | 15836.72653
corte costura 1662856286 metros/dia 2038 metros/dia 0,035 minutos 14,62 hrs/dia | 1583672653
cofte costura 1798294647 metros/dia 20358 metros/dia 0.033 minutos 15.00 hrs/dia | 1712561569
Familia hobina padrio
g 1330
Consumo - Trama e Urdume por tear
TPM 50,1942 Kg
UFB 37273123 Kg
considerando o padrio de bobina = 1330 metros
hase 1 hora - Takt time (min.) * 60
Maquina Takt de demanda Takt de processo
extrusio 0,37 0,03
tecelagem 037 033
Chinesa 0.37 0.02
Taubaté 0.37 0.02
Vitra 0.37 0.02
Processo Extrusio
Componente Trama Urdume
locidade da maqui 260 metros/minuto 260 metros/minuto
péso tubete 0.942 gramas 1,233 gramas
igem da fita por tubete 10397.3 metros 13412.5 metros
mimero de tubetes por tirada 97 nimero de tubetes | 121 nimero de tubetes
tempo de preenchimento dos tubetes 40 minutos 39 minutos
disponibilidade 1274,10 minutos 1274.10 minutos
Nimero de tiradas 31 tiradas 21 tiradas
Nimero de tubetes por dia 3007 tubetes 2541 tubetes
corte costura tipo de saco processo observacio
chinesa convencional quente pode cortar o laminado
supra laminado frio
taubaté convencional quente pode cortar o laminado
vitra convencionallaminado frio/quente
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Takt Time

0,40
0,35
0,30
0.25
0,20
0,15
0,10
0,05
0.00

Balanceamento

Bl Takt de processo
—Takt de demanda

extrusao

tecelagem Chinesa

Processo

Taubaté Vitra
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!

Vendas
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>

Diretor

(= s >

DEPARTAMENTO DE

Pedidos Didrios

VENDAS {telefone) GUABI
(Anti-fibrilante e Corante) {FORMALZACAO)
S p— — | /1 ‘
Conrmmo i / D, Produto EBL86S Familia 09
ST et Programagdo Diéria (OF) o e m
- S — do o500 Quantidade = 35.389 unidades
3371,50 met qwad [[Lonie_T1.05 met finea |
Flu Takt Time = 0,3749 minutos
% ‘::";'.";"'"" BRTE & COSTURA (CHINE SA)
N < | 2 |
CIT - 66,66 min
i 305849 mateon SU= 3min
Takt Time 3743 (3 Ads 03743 i | Unidad - p B o Jumos=2
crap = 0,00%
&S Rework = 100%
ot o, @ o, Uptime = 97.46%
o) ! fomm CELAG S
= ™ 127\ s2maa. den. rob. avot Prensagem  Fordos
e eIV b e e S [1]
qﬁ srol
I 0 S
‘ PW CIT = 82 min. Urdume 536010 | Twveepmemcaigo | 98840 | C/T = 415,62 min. St banid CIT = 4.8 min
S/U = 45 min B ek S/U = 15 min ﬁ @Elﬂ-l& el
1035, n SU-on m S/U = 0 min
3 A80min, (g : A Tumos=3 | e, [omeessiant ime Tums =2 CETE)
< Tumos =3 B = o wcepe smin | 200 S =0.0% 0Unidade
e { Scrap = 2,2070% tagieo | mibese {12050 S;'a" ’k‘v“ﬂ% > R-::: = 1.00% Scrap=0,00%
=2 { ol T ework = .
7> 2 CHE] A Uptime = 07.46% Rework = 0%
: = t00ue somy —_— L
Rework = 0 e Uptime = 53,79% <ontrore ‘Avail = 6771 min/dia Uptime = 100%
e = 9
2 > Uptime = 90,48% & To7 Jara min_ A Wal Avail = 960 min./dia
#° = @
Avail= 12741 min/dia s W a
o i“(:‘:."nl. (_',\0' Eficidncia CORTE & COSTURA (VITRA)
TBobina 68 met. =
88 5,889 C/T = 63,33 min
S/U = 3 min.
T — Tumos =2
YT
Rework = 1,00%
Uptime = 100%
| Avail=900 min/dia |
2,32 dias 66.66 minutos
30,00 minutos 1,11 dias 8257 dias 66,66 minutos

82,00 minutos

415,62 minutos

63.33 minutos

4,80 minutos

Corte Costura Chinesa
TORNADA (CHINESA) T e hor
Recumsor )
TOTAL DE HORAT Ti S horu
Famiia s G40 nerse s
Faifad 60316 horada
Extrusor: Tecel Corte Costura Taubaté
T\ Thoma ToRUADA YEEITTTY | TORGADACTAUATE) | Tashoriaa |
RecURso i RECURSOS 1 RECURSO i
TOTAL DE HORAS 21.2 horas'dia. TOTAL DE HORAS 12.2 horas/dia TOTAL DE HORAS 14,6 horavdia.
Famila 13494 horavds FAMLA 57207 horw Famila 53602 horsia
Famitas | 00750 horasia Famiia? 00432 horasia Famitia 0,0516 horasia
Corte Costura Vitra
TORNADA WITRA) S horvd
RecoRsor ;
TOTAL DE HORE TS oo
Famiia G936 horss 6
Fanfa G050 hors

Tempo de Procemamento
Vartfear Fluvs.
[ Familia 9 ]
| |
[ Tecido convencional | o ]
1 105 em |
T I
G 5 om Gonvencions) ﬁ
B 0.000789474
00396 [ 00452 |
polipropilenc Antifirianie Comnte polipropilenc Rniifibriants | Corante
| oosseseke | 0,000309 Kz 0,000682 Kz 0,044311 Kg 1 0,000769 Kg. 1 0,000136 K
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Anélise de
l Vendas /W
P R Departamento de v
asterInd. Corm. Compras/Cotecio VENDA DEPARTAMENTO DE Pedidos Didrios
Resinas Comarme. compra de Insumos [€—> Diretor veDas (telefone) GUABI
(Anti-fibrilante e Corante) (FORMALIZAGRO)
S e |
"Conaumo Mensal / Produto EBL865 Familia 09
955109,13 met quad 100,00000% Programagéo Diria (OP)
Familia 9 56196,67 mat quad 5,88380% Quantidade = 35.389 unidades
i [ i
[ unid [ 1,37 mat quaer | Takt Time = 0,3749 minutos.
‘CORTE & COSTURA (CHINESA)
o [ 2]
CIT - 66,66 min
il
SU=3mn
Jumos = 2
EXTRUSAG &5
Trama+ Urdume &S
S [0 TECELAGEM Prensagem - Fardos
= B i 12méa. ident. s
CIT = 30 min_ Trama o] H— ) TAUBATE) Re))
TANSORTE
. i o S
I Pelpeoplions CIT = 82 min. Urdume 539010 [ gymanee [ otg40 [ O/T = 415,62 min — [2] CIT = 4.8 min
) o § =
L At ETETYn S [T jfeloC e ——Caso ooy
min T SIU= 3 min m —
SIU= 180 min. (seg) Tumos = 3 pis, [ Tumos = 2 Timos =2
Tumos = 3 Scrap = 1.0% Ll wrrrar Scrap = 0.0% FETETY Y ounidade
— Scrap = 2,2070% 110 Rework =0 Rework = 1,00% .
= 5 Uplime = 97,46% Rework = 0%
work = Uptime = 53,79% .
- o 153 oie — R ST Uptime = 100%
Uptime = 90,48% Avail = 734,9 minidia "Avail = 960 min/dia
vail= 12741 minidia
CORTER COSTURA (VITRA)
Bobina 65 met. =2
5,88% C/T = 63,33 min
S/U =3 min.
Tumos = 2
Scrap =0.00%
Rework = 1,00%
Uptime = 100%
232 dias 66,66 minutos
3000 minutos 1.11 dias 8257 dias 66,66 minutos
82,00 minutos. 415,62 minutos 63,33 minutos. 4.80 minutos _Tempo de Processamento
Veifca Pl
[ Familia 9 1
| |

Yoot convencionl T T |

polipropileno | Antifibrilante | Corante
0,ooocun 0044311 Ke 1 0.000769 Ks. | oooosske
Corte Costura Chinesa
JORNADA (CHINESA) 15,6 horada
RECURS0S )
TOTAL DE HORAT 146 horavdin
©,8603 horwdin
Famila 9 00516 horavéia
Tecelagam Corte Costura Taubate
TORNADA 722 horas/dia JORNADA (TAUBATE) 146 horawdia
RECURSOS T RECURSOS T
TOTAL OE HORAS 722 horasida TOTAL DE HORAS 146 horavda
FAMLA S 07207 horavéia Familia 9 0,602 horavéia
Famiizs | 0,0750 horasdia Famili 0,043 horanidia Familia 9 0.0516 horanidin
[ ComeCosuravita |
JORNADA (VITRA) .0 horavdia
RECURSOS T
TOTAL DE HORAS 150 horasda
Famila 9 0,852 horavéia

Familia & 0,0530 horavdia
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APENDICE H
Icones do fluxo de material e de

Informacao, icones gerais
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Christopher Thompson

Maneands o Fluxe de Valor
\ e >\

Lean Institute Brasil

feones do Fluxo de Material

TRATAMENTO
MONTAGEM TIC=45
TR = 30 minutos
EMPRESA 2Tumos I I I I I ’
XYZ 2% Refugo -FIFO-’
Fontes Externas  Processo Processo Compartilhade  Caixa de Dados Seta Empurrado Estoque Fluxo Seqtencial.

Primeiro a Entrar,

Primeiro a Sair.
Segunda
e Quarta

Entrega via Caminhdo Entrega via Empilhadeira Entrega via Embarcacéo Retirada Supermercado Produtos Acabados para Cliente

feonas do Fluxe de Intormacde

______ Programacédo 0 0
Ly -.__-L.‘ » Semanal X X
Fluxo de Informacdo Fluxo de Informac o Fluxo de Kanban Informac&o Nivelamento de Carga Bola para Puxada Sequenciada
Manual Eletronica
(Y 2 h
%
Posto de Kanban Kanban de Sinalizacdo Kanban de Producéo Kanban de Retirada Kanban Chegando em Lotes Programacdo "va ver"

[
o
(&)
(
“wp
©

er

@

Operador Necessidade de Kaizen Problemas de Qualidade Pulméo ou Estoque de Seguranca

(4]
—
“

©



