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ESCOPO

O objetivo do trabalho ¢ demonstrar que, utilizando as técnicas
desenvolvidas na industria japonesa desde os anos 50, mais particularmente o Kanban
— uma das ferramentas do J.I.T. — sera possivel reduzir os atuais niveis de inventario de
componentes moldados e produtos semi-acabados em processo.

O foco de atuacfo sera nas linhas de processamento de canhdo e protetor,
base e tampa de protegdo, respectivamente, de agulha hipodérmica descartavel e de

uso unico, bem como para o produto final, a agulha montada.



1 INTRODUCAO

1.1 APRESENTACAO

Este é um trabalho de projeto técnico abordando a otimizagdo dos volumes
de produgdo de componentes moldados e produtos montados em um dos segmentos
produtivos da Becton Dickinson Industrias Cirdrgicas Ltda., ou simplesmente BD,
conforme a nova politica mundial de difusdo da marca da companhia.

A BD ¢ uma das maiores empresas em - tecnologia médica do mundo,
presente em mais de 70 paises, com posi¢des de lideranca em produtos médicos
descartaveis, sistemas de diagndstico, pesquisa, biociéncia, sistemas para laboratdrios
- clinicos e desenvolvimento de novas tecnologias.

A missdo da Becton Dickinson Industrias Cirirgicas Ltda., no Brasil, ¢ de
manter o mercado brasileiro bem servido de produtos para uso médico hospitalar,
laboratorial, farmacéutico ¢ diagndstico da mais alta qualidade a niveis internacionais,
com pregos justos € a custos competitivos.

Para tanto, ha necessidade constante de inovagdes de seu processo produtivo
em Tecnologia e de Recursos Humanos.

Possui duas fabricas no Brasil, uma em Curitiba ¢ outra em Juiz de Fora, um
escritério administrativo na capital de Séo Paulo e escritérios de vendas regionais nas

principais capitais do pais.



1.2 JUSTIFICATIVA

Os atuais volumes de producdo ndo seguem um fluxo balanceado nos
processos de beneficiamento e transformacdo, gerando altos estoques intermediarios
de alguns componentes,- bem como a falta de outros nos postos a jusante do gargalo.

Torna-se imperativo, portanto, o uso de técnicas e controles para o
atingimento de fluxos balanceados e continuos, desde a injecdo plastica da matéria

prima até a montagem final do produto.



2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 O METODO KANBAN

Os estudos de métodos -de programagdo e controle da - produgio
desenvolvidos e aplicados pela dupla Ford e Taylor, enfatizaram o processo de
manufatura em massa, isto €, o fator importante era a divisdo das tarefas e a
determinagdo, através dos estudos dos movimentos, de tempos-padrio de fabricagio
reduzidos. Homens e maquinas deveriam produzir 0 maximo possivel neste sistema,
ndo deveriam permanecer em ociosidade, mesmo que o destino dos produtos fossem
os armazéns, depois o setor de marketing, incluindo vendas, deveriam se encarregar de

colocar estes produtos para o mercado consumidor.

‘Este processo de producdo em massa, também conhecido como processo de
empurrar a produgfio, funciona da seguinte maneira. A dire¢do da empresa resolve pelo
langcamento de um novo produto, comunica a decisdo a engenharia de produto que
desenvolve a idéia e projeta o bem e envia a documentacdo para a engenharia
mdustrial. Esta desenvolve o processo, os dispositivos e tudo mais e remete as ordens
para o setor de produgdo que fabrica o novo produto. A produgéo € transferida para o
armazém de onde o setor de marketing se esforga para envia-la a0 consumidor.

A produgdo em massa serviu aos interesses dos produtores, principalmente
apos a segunda guerra, quando os recursos financeiros norte-americanos eram grandes.

Ocorreu um crescimento demografico e havia uma caréncia de bens. O mercado era



altamente demandante, a populagdo havia sofrido com a retragdo do consumo devido a
catastrofe mundial e queria recuperar o "tempo perdido”.

Neste periodo, inicio da década de 50, o Japdo buscava sua reconstruco.
Tudo estava destruido e era necessario direcionar todos os esfor¢os na formagio
econdmica da nagdo, implantar e desenvolver novamente a industria e tudo mais. Foi
quando um grupo de executivos da Toyota se dirigiram aos Estados Unidos para
observar e estudar os fabricantes de automodveis e de autopecas daquele pais. Por
curiosidade ou premidos por necessidades individuais, tiveram contato com o sistema
de atendimento ao varejo através dos supermercados.

Embutidos do plano de reconstru¢do da nagdio, -aliado ao habito da
autodisciplina, aqueles técnicos observavam e estudavam tudo, e ndo deixaram de
tragar comparagdes entre o sistema de trabalho das industrias € dos supermercados,
notando que este ultimo era completamente -distinto daqueles primeiros. Num
supermercado s3o os clientes, em funcdo de atendimento de suas necessidades
proprias, que determinam como deve ser o servigo de reposi¢do de mercadorias em
relagdo as marcas, quantidades ¢ periodos; principalmente num regime econdmico
estavel no qual é desnecessario manter estoques de produtos em casa. Isto quer dizer
que o consumidor € quem "puxa" pelas atividades daquele tipo de estabelecimento.

O sistema de produgdo puxada ¢ uma maneira de conduzir o processo
produtivo de tal forma que cada operagdo requisita, da operagdo anterior, oS
componentes e materiais para sua implementagio somente no instante e quantidades

‘que s30 necessarios.



Este método choca-se frontalmente com o tradicional, no qual a operagio
anterior empurra o resultado de sua produgdo para a operagdo posterior, mesmo que
esta ndo o necessite ou ndo esteja pronta para o seu uso.

Estendendo-se este conceito a toda empresa, conclui-se que € o-cliente quem
decide o que se vai produzir, pois o processo de puxar a produgfio transmite a
necessidade de demanda especifica a cada elo da corrente.

Retornando a sua nacdo, aqueles técnicos procuraram adaptar tudo o que
tinham visto nas industrias e nos supermercados a sua tecnologia de gerenciamento de
produgdo inventada hd um século, desde que se lancaram ao mundo moderno. Estes
estudos redundaram em um sistema de administracdo da producdo "puxada”,
controlada através de cartdes Kanban.

Dentre outros propositos, 0 mais importante no sistema de administragdo da
produgéo através de Kanban, assim como em qualquer outro sistema, € o de aumentar
a produtividade e reduzir os custos através da eliminacio de todos os tipos de fungdes
desnecessarias ao processo produtivo.

O método ¢ basicamente empirico e consiste em identificar as operagdes néo
agregadoras de valor, investiga-las individualmente e, através da técnica da tentativa e
erro, conseguir chegar a uma nova operagdo que apresente resultado considerado
satisfatorio para aquele determinado problema naquela empresa especifica.

“ Passo a passo resolvi os problemas relacionados ao sistema de retirada pelo

processo subsequente. Nao havia manual e s6 poderiamos descobrir 0 que aconteceria



se tentassemos ~ (Ohno, Taiichi. Sistema Toyota de Produgdo, Ed. Artes Médicas Sul
Ltda.1997).

Isto implica em que o sistema Kanban nfo ¢ uma receita pronta que possa ser
aplicada indistintamente a qualquer empresa. Mesmo dentro de uma unica empresa
serdo apresentadas solugGes diversas para cada uma das fun¢des desnecessarias
estudadas.

Em uma sociedade onde os consumidores estdio cada vez mais exigindo
‘qualidade nos servigos ¢ adequagdo as suas necessidades ¢ desejos, ha uma crescente
preocupacdo nas empresas ndo sO em manter, mas incrementar seu desempenho na
qualidade e produtividade. Isto faz com que os empresarios busquem com maior
intensidade atender a essas exigéncias flexibilizando sua oferta e procurando eliminar
atividades que ndo agregam valor aos produtos e servigos que prestam a sociedade.

Para atender as mudancas do mercado a partir da venda do produto, ¢
necessario que as empresas desenvolvam formas para puxar a produgdo, ou seja,
produzir do final para o inicio da producdo. Para tanto, utiliza-se um sistema de
gerenciamento das informagdes que permite que as unidades necessirias sejam
repostas na quantidade necessaria € no momento necessario nos diferentes centros
produtivos, conhecido como sistema Kanban. Trata-se de um sistema simples, de facil
compreensdo, de controle visual dos estoques, que garante a eficiéncia do sistema de
puxar a produgdo.

Para que o Kanban funcione adequadamente ¢é necessario eliminar

desperdicios de espago, mdo-de-obra e material. O lote deve ter tamanho minimo de



modo a garantir apenas as necessidades imediatas ¢ apontar, permitindo corrigir e
prevenir as possiveis causas de problemas imediatamente. Pegas defeituosas ndo
devem prosseguir ao processo subseqiiente. Os operarios, quando desocupados, devem
ser deslocados para outros setores conforme a necessidade. Os containers devem ter
tamanho padrio e a produgdo deve ser flexivel para atender as demandas de qualquer
produto, em qualquer quantidade a qualquer momento. O conceito basico é fabricar
bens com a completa eliminac¢do de fungdes desnecessarias a produgdo, na quantidade
¢ tempo necessarios, nem mais nem-menos, eliminando-se- estoques intermedidrios e
de produtos acabados, com a -conseqiiente reducdo dos custos € o aumento da
produtividade.

A grande maioria das pessoas fazem uma certa confusfo entre o Sistema
Kanban ¢ o Sistema "Just-In-Time" — J.L.T. do qual aquele faz parte, sendo a sua
ferramenta central. O Sistema Just-In-Time, que em portugués significa no momento
exato ou ainda, num linguajar mais corriqueiro "em cima da hora", é um sistema de
produgdo cuja idéia principal -é fabricar produtos na quantidade necessaria no
momento exato em que o item seja requisitado, -entendendo-se aqui que a exigéncia
pode ter origem externa & fabrica, mercado consumidor por exemplo, quanto interna.
Neste caso ¢ feita por uma estagdo de trabalho subseqiiente aquela em que o item €
produzido.

Podemos dizer que estamos usando a técnica ou sistema just-in-time :

Quando produzimos algo sem desperdicio de matéria-prima;



Quando solicitamos e utilizamos somente itens necessarios da produgdo na
quantidade ¢ no momento exatos em -que SO O NeECESSario para consumo num
determinado periodo;

Quando fabricamos nas quantidades exatas, solicitadas pelos clientes;

Quando evitamos desperdicio de tempo, parada do operador ¢ da maquina,
sendo que esse desperdicio compreende tempo exagerado para preparagio e troca de
ferramentas de maquinas, grande movimentagdo de material, produgcdo de pegas
defeituosas que necessitem retrabalho ¢ manutengdo de grandes estoques de produtos
acabados.

Deve-se produzir aquilo que se vende, na quantidade pedida € no momento e
na qualidade indicadas pelos clientes. Resumidamente:

- Produgdo = vendas: produzir s6 o que se vai vender.

- Estoque = prejuizo: ndo guardar produtos (estoque).

A técnica JIT procura eliminar todas as fontes de desperdicio em atividades
produtoras, colocando o componente certo no lugar certo € na hora certa.

O JIT foi desenvolvido no Japdo, na fabrica Toyota Motor Company, pelo
Sr. Taiichi Ohno. Sua aplicagdo passou a ser popularizada nos anos 70.

Tem como base a idéia de eliminar totalmente o desperdicio, que ¢ tudo
aquilo que ndo acrescenta valor ao produto, ou seja, tudo o que ndo seja produgio €

considerado perda, porque s6 eleva o custo do produto.



2.2 PUXANDO A PRODUCAO
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No sistema tradicional, dizemos que a produgéio é empurrada, ou seja,
primeiro se produz para depois tentar vender o produto. No sistema JIT acontece o
contrario. A produgdo € puxada a partir do pedido do cliente, na quantidade e na hora
certas. Para usar o JIT, além do que ja foi dito, ndo existe receita pronta. Entretanto,
para melhorar a produtividade, alguns procedimentos sdo importantes como:

- Limpeza ¢ arrumacio do posto de trabalho e piso;

- Solicitagdo da eliminagdo completa de maquinas, ferramentas, documentos,
materiais que ndo servem para maisnada;

- Colaboragio -com o programa regular de revisdo e pintura de maquinas,
instalagdo e manutengéo preventiva,

- Uso das maquinas num ritmo normal, ndo as for¢ardo a velocidade maior
que acarrete seu desgaste;

- Indicag#o para que a manutengdo das maquinas seja proporcional ao tempo

de uso;
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- Uso constante manuten¢do constante;

- Uso prolongado manutengio a longo prazo;

- Parada imediata do trabalho, na ocorréncia de defeitos na maquina ou no
produto, avisando ao superior imediato;

- Desenvolvimento da capacidade profissional do trabalhador para que ele
proprio faga o controle de qualidade do seu trabalho, ou seja, o autocontrole;

- Produgdo sem nenhum defeito;

- Troca rapida das ferramentas nas maquinas, um dos pontos basicos do
sistema JIT;

- Células de producgio;

- Postos de trabalho arranjados geralmente em forma de “ U ”.

O Sistema Kanban é uma ferramenta para administrar o método de produgéo
JIT, ou seja, é um sistema de informagdo através de cartdes, tradu¢do de Kanban para
o portugués, para controlar as quantidades a serem manufaturadas pela empresa.

- Nio é inventario zero;

- Néo € sinénimo de just-in-time;

- E simplicidade, visibilidade e controle visual.

E engano introduzi-lo com o propésito- de ndo ter problemas.- Os problemas
de programacio desaparecem, mas surgem outros tipos de problemas antes encobertos
pelo maior inventario.

E uma ferramenta para descobrir e amplificar as fraquezas dos processos.
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- Seu -objetivo inicial é mostrar onde o processo tem problemas (set-up,
gargalos, qualidade, manutengéo, leiaute etc.)

- Aciona o processo de produgdo, apenas quando necessario

- Paralisa a linha quando surgem problemas néo solucionados

- E acionado pelo. proprio operador

- Néo permite a producdo para estoque com previsdes futuras

Segundo Taiichi Ohno, o criador de J.I.T., a introdugdo do sistema Kanban
sem seguir efetivamente as suas seis regras basicas, ndo trara nem o controle nem a
redugdio dos custos esperados. Resumidamente, as regras sdo as seguintes:

1.-O processo subsequente vai ao precedente buscar produtos;

2. O processo precedente produz apenas a quantidade retirada pelo processo
subsequente;

3. E proibido produzir ou retirar qualquer item sem um Kanban,;

4. O Kanban deve estar sempre afixado aos produtos;

5. Produzir somente produtos 100% livres de defeitos;

6. Reduzir a0 minimo o nimero de Kanbans.

Genericamente o Kanban é um cartdo recoberto por um envelope de plastico.

‘O fato de s6 produzir o que € necessario e s6 comprar o que se vai fabricar €

a grande caracteristica do sistema JIT, conhecida como puxar a produgio.



PROBLEMAS ENCOBERTOS PELO ESTOQUE EXCESSIVO
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“ Produzir apenas para manter alta utilizacdo de capacidade, além de ndo ter
sentido ¢ contra produtivo, ja4 que o estoque extra produzido serve somente para
dificultar o aprimoramento da producdo. ” (SLACK e outros, 1997, p. 476)

Trabalhar com um estoque excessivo transmite aos envolvidos no processo
produtivo uma falsa sensagio de seguranga pois, uma vez que nfio chega a faltar pegas
para as linhas de produgdo, os problemas demoram a ser percebidos. Mas eles existem
e ndo podem ser ignorados, sendo que os principais sdo os seguintes:

Atraso da Transportadora — Muitas vezes a transportadora nfo cumpre o
prazo de entrega previsto;

Problemas de Qualidade — Tanto as pegas compradas de fornecedor externo
como as fabricadas internamente podem apresentar nfo conformidades, necessitando
de retrabalho;

Prazo de entrega longo e irregular — Pode ocorrer que o fornecedor ndo
cumpra o prazo de entrega prometido ou que este prazo seja longo demais;

Troca demorada de Ferramentas — Frequentemente as trocas de ferramentas
OCOITem Num tempo maior que o necessario;

Longo periodo de Manutengdo Preventiva — Muitas vezes o tempo gasto na
‘manutencgio preventiva acaba se tornando maior do que o previsto;

Necessidade de Manutengdo Corretiva — Muitas manutengdes corretivas

poderiam ser evitadas se a manutengfo preventiva fosse feita adequadamente.
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2.3 CULTURA DE IMPLANTACAO

Para a implantagfio, se a empresa possui um corpo técnico altamente capaz,
com profundos- conhecimentos do sistema Kanban, deve-se apenas agilizar sua
implementagdo utilizando-se um processo administrativo com forte carater executivo.

Parte do abastecimento ja € realizado pelo sistema J.I.T. — projetos anteriores
enfocaram a eliminac¢do de estoques intermediarios através da interligagdo das linhas
produtivas - necessitando ser-aprimorado e melhor acompanhado. Seu sistema deveré
estar sujeito as auditorias internas, bastando apenas fazer respeitar esse sistema.

A Empresa, de forma-geral, ndo possui-ainda uma cultura ideal necessaria e
exigida para o sistema Kanban, porém ndo falta disposi¢cdo e boa vontade para tal,
bastando apenas a aplicagdo do principio a um setor piloto, enfoque em disciplina e
constante treinamento.

A implementagido de Kanbans deve ocorrer paulatinamente e este processo
ser mensurado de forma percentual para permitir o controle e gerenciamento da

condugdo do mesmo.
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3 DESCRICAO E ANALISE DO CASO

3.1 O SISTEMA ATUAL

Hoje produzimos, em larga escala, seringas e agulhas descartaveis de uso
unico. Aplicar o sistema Kanban a ambos segmentos nfo seria adequado pelos grandes
volumes de componentes ¢ produtos acabados envolvidos no sistema de producdo bem
como pela falta de conhecimento e pratica da cultura de implantagdo. Como mesmo
para um dos segmentos ainda teriamos certa complexidade na implementacéo,
obtamos por comegar a analise de volumes de mercado e produgdo com um gauge
médio da linha de montagem de agulhas hipodérmicas descartaveis H-1000, ou seja, o
gauge 25 x 7 —ou 22 G-1” — que significa uma agulha de 25 mm de comprimento 1util

por 0,7 mm de didmetro externo.

No Anexo 1 é mostrado o inventario atual, programagio e demanda no
periodo de junho/01 a maio/02.

Em alguns meses é bem nitida a inversa proporcionalidade entre a demanda e
o estoque de fechamento.

Os volumes programados e montados estdo relativamente equilibrados, bem
como a demanda acumulada esta préxima & quantidade montada no mesmo periodo.

No Anexo 2 tem-se as quantidades de componentes moldados X agulhas

montadas entre junho/01 e maio/02.
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A quantidade de componentes moldados e de agulhas montadas nio é
equilibrada.

Os volumes totais de componentes moldados X agulhas montadas sdo
mostradas no Anexo 3.

Nos meses de novembro e janeiro tivemos picos de volume de componentes
moldados .

Volumes acumulados de componentes moldados X agulhas montadas sdo
mostrados no Anexo 4.

A partir do més de fevereiro percebe-se uma situagdo critica onde os
componentes moldados tem seu volume menor que a demanda de montagem exige.

Outro grande problema -enfrentado pelo setor ¢ a diferenca de inventario
contéabil (do sistema) tanto de produtos semi-acabados como componentes moldados e
a contagem fisica ao final de cada periodo, més ou ano fiscal.

Experiéncias mostraram a influéncia da variabilidade dos parimetros de
processo de injecdo plastica e daqueles inerentes & matéria prima sobre o peso
considerado para cada item, ou seja, o indice do componente moldado.

Um dos experimentos foi o seguinte: produzir o componente “ Protetor ” na
maquina injetora MOIJ16 durante um periodo de trés horas e comparar a quantidade
indicada no contador de ciclos, multiplicade pelo numero de cavidades do molde, com
o niimero obtido pelo uso do-indice atual (no sistema SAP/R3 ) e o indice recalculado
(das pecas do experimento).

O experimento resultou no seguinte:
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77,635 gf do componente “Protetor”

2033 ciclos x 94 cavidades = 191,102 Pcs.

77,635 gf /0.41386 gf / pega (sistema - R3) = 187,742 Pcs.

Variagdo = 1,8%

77,635 gf /0.4052 gf / peca (indice real) = 191,752 Pcs.

Variagdo = 0,3%

Ja para o produto semi-acabado -a maior variabilidade se encontrava na
quantidade de resina aplicada a unido entre componentes formadores daquele.

As diversas influéncias do meio produtivo sobre o processo e inerentes ao
mesmo, levam a média do indice do produto semi-acabado a alterar a valores na casa
de décimos de grama por 1000 pegas produzidas.

Como nos referimos a milhdes de produtos de cada gauge produzidos a cada
meés, as diferencas apontadas nos inventarios sdo expressivas e refletem no custo do
produto no acerto dos volumes fisico x sistema.

Para se ter a idéia do volume total de componentes e produto semi-acabado,
pode ser visto no Anexo 5 o leiaute do estoque de canhdes, protetores e agulhas

montadas de todos os calibres produzidos.
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4 PROPOSTA DE SOLUCAO

4.1 O SISTEMA PROPOSTO

-Como enfoque principal ao sistema proposto, sugeriu-se o balanceamento de
componentes moldados X agulhas montadas X demanda: a granel - “in bulk”, para
embalagem - “H-1000", ou para-DN —acoplada & seringa.

A principio, a quantidade maxima definida para o Kanban de nivel, tanto
para componentes como para agulhas 25x7 montadas, seria a quantidade média mensal
dividida por dois, ou seja, para duas semanas:

Volume total anual (393,830 MM) / 12 meses / 2 = 16,409 milh&es.

Fazendo-se a distribuigdo em paletes com ~720.000 agulhas cada, chegou-se
a quantidade de 23 paletes. Por questdes de segurancga, pela regra do Kanban de que o
fornecedor sempre devera ter uma capacidade ligeiramente superior a de seu cliente e
pela analise de possibilidade de picos esporadicos na demanda, oriundos de campanhas
de vacinagdo que as vezes surgem repentinamente, a quantidade méaxima estabelecida
ficou em 30 paletes ou aproximadamente 21,6 milhdes de agulhas por més.

O estoque de seguranga foi estipulado pela quantidade minima-do periodo de
sete meses, que ficou em aproximadamente a metade da quantidade maxima.

“ Estoques de seguranga sio estoques de materiais e produtos definidos
como importantes para o processo produtivo, mantidos para superar os imprevistos que

podem acontecer nos processos de fornecimento, produgdo e vendas. O motivo maior
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do aprovisionamento de estoques de seguranca esta na continuidade do fornecimento
aos clientes. ” (BARBOSA, RIGO e CHEROBIM, 2002, p.470)

Na seqiiéncia adotou-se 0 mesmo método para os demais calibres ou gauges
de agulhas montadas.

A duracdo do ciclo de produgdo influi também na decisio do volume de
estoques. Produtos que tem longos ciclos de producgdo tendem a exigir maiores
volumes de estoques e, consequentemente, maiores investimentos em estoques, pois a

medida que o ciclo de produgfio vai se desenvolvendo, sdo adicionados valores aos

produtos em processo. Reduzir os ciclos de produgéo faz parte de estudos permanentes

dos responsaveis pela administragdo de estoques.

“ O tempo necessdrio para a reposigio do estoque consumido é fator relevante para a determinagfio do nivel ideal de estoques.
Produtos sazonais, de safra, por exemplo, precisam ter niveis ideais maiores por ocasido da colheita. Produtos cuja reposi¢io

é imediata tem niveis ideais menores.

As estratégias desenvolvidas na gestio de estoques atingem resultados que chegam a zerar os estoques minimos, levando o
fornecedor a colocar o seu proprio almoxarifado ao lado da linha de produgfo, saindo dai diretamente para o produto em
processo. Dessa forma, a empresa reduz a zero o estoque de componentes. ” (BARBOSA, RIGO e CHEROBIN, 2002, p.472)

Entdo, para os componentes moldados, a-quantidade estipulada acompanhou
o mix de produtos semi-acabados. Para alguns gauges, que chamamos de “ Classe C 7,
os estoques tanto de produtos semi-acabados ( agulhas montadas ) como de seus
componentes foram zerados.

Para respeitar a utilizagdo dos lotes conforme a data de fabricagdo mais
antiga pelo processo subsequente, adotou-se uma sistematica de controle por quadro
FiFo ao invés da procura pela identificagdo de paletes, respeitando a data mais antiga,

o que demandava tempo e, as vezes, desrespeito & utilizagdo do lote mais antigo.



20

“ Os produtos em estoque s@o divididos -em trés grupos, por ordem

decrescente de importancia quanto ao valor dos investimentos, em itens feitos em cada

grupo A, B e C na seguinte distribui¢do: ”

Grupos Valor Itens
A 70% 10%
B 20% 20%
C 10% 70%

(BARBOSA, RIGO e CHEROBIM, 2002, p.477)

As quantidades sugeridas para estoques de seguranga e estoques maximos

para os produtos semi-acabados (agulhas montadas) e para componentes se apresentam

nos Anexos 6 e 7, respectivamente.

A distribuigio -A,B,C ficou ligeiramente diferente da regra geral,

onde preferiu-se dar atencdo a uma gama maior de itens para a classificagdo A,

aumentando seu valor e praticamente desprezando o valor dos itens C devido a

defini¢do -em se manter seus estoques zerados. A distribuicdo ficou conforme a

seguinte tabela:
Grupos Valor Itens
A 84,5% 27%
B 15,5% 19,2%
C 0% 53,8%
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4.2 PROJETO TECNICO

NOVO LEIAUTE

Um novo leiaute para componentes e agulhas montadas com a érea
demarcada e identificada foi proposto e se acha no Anexo 8 e, apos algumas
modificag¢des, chegamos a XII- disposi¢do conforme Anexo 9. Nota-se a utilizacdo de
uma area antes descoberta, sem condigdes de uso, € que agora estd integrada a area de
utilizagdo do mezanino para favorecer o transporte, estocagem e movimentagio.

Foi utilizado um dos sistemas de Kanban previamente exposto na parte
tedrica, neste caso o Kanban de nivel simultaneamente ao de locagdo vazia (quadrado
Kanban).

O sistema de paletizagdo devera ser escolhido entre 4 opgdes conforme o
seguinte:

Paletes plasticos 1400mm X 1400mm X 150mm;

Big Pack com tampa e manga para fechamento lateral (1000mm X 1200mm
X 700mm );

-Carrinho de transporte;

Container plastico com capacidade para um lote e divisorias horizontais
internas para separagio de quantidades entre periodo produtivo de 2 horas, que € o
tempo entre as inspegdes minimas de processo, ¢ fundo tipo funil para alimentagdo de

silos;
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Paletes plésticos sob medida ( menor resisténcia — sujeitos a teste );

Reservatorios paletizados com aba lateral de 700mm.

QUADRO DE LOCACOES VAZIAS E CONTROLE FIFO / KANBAN

Aproveitou-se a oportunidade para o desenvolvimento de uma sistematica de
utiliza¢do de locagdes vazias, para evitar o remanejamento excessivo de paletes com
consequente perda e danificacdo de produto semi-acabado, e respeito a utilizagdo do
lote mais antigo, o FiFo, ou seja, “First-In-First-Out”.

Ja para o método Kanban adotou-se o “Quadrado Kanban”.

“ Sdo0 espagos demarcados no chdo da fabrica ara conter um ou mais
contentores (neste caso, paletes). A existéncia de um ou mais quadrados vazios deveria
disparar a produg@o no estagio que abastece os quadrados. ” (SLACK e outros, 1997,
p. 486)

A apresentagio do quadro de LocagSes Vazias e FiFo/Kanban estd no Anexo

10.

CONTROLE DO VOLUME DE COMPONENTES MOLDADOS

Para simplificar, ou melhor, racionalizar a contagem de inventario fisico de
componentes injetados, adotou-se a sistematica da formagéo de paletes pela média de
pegas por saco de embalagem, visto o método de pesagem pela utilizagdo do indice ser

inapropriada conforme ja exposto anteriormente.
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Para os componentes moldados fez-se a proposta de medi¢do de volumes por
saco de estocagem, utilizando-se o nivel superior de uma caixa suporte primaria, na
saida dos atenuadores de componentes das tubovias por onde se transportam o0s
mesmos.

A analise do sistema de medicdo — volume completo pelo nivel superior da
caixa — ndo apresentou resultados satisfatorios do ponto de vista estatistico- conforme
os dados e anélises realizados em software Minitab®.

Analise de varidncia dos elementos do sistema, considerando a interagéo

entre 0s mesmos:

Two-Way ANOVA Table With Interaction

Source DF S8 MS F P
Moldes 2 377840 188920 7.3174 0.04608 DIF. SIGNIF. ENTRE MOLDES
Turno 2 772180 386090 14.9544 0.01392 DIF. SIGNIF. ENTRE TURNOS

Turno*Moldes 4 103272 25818 0.2801 0.88996 S/ INTERACAO TURNO/MOLDE

Repeatability 72 6636944 92180

Total 80 7890236

Andlise de variancia dos elementos do sistema desconsiderando a interagdo

entre oS mesmos:

Two-Way ANOVA Table Without Interaction
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Source DF SS MS F P
Moldes 2 377840 188920 2.13018 0.12586 S/ DIF.SIGNIF.ENTRE MOLDES
Turno 2 772180 386090 4.35340 0.01622 DIF.SIGNIF. ENTRE TURNOS

Repeatability 76 6740216 88687

Total 80 7890236

Repetibilidade & Reprodutibilidade do Sistema de Medigéo

Gage R&R

%Contribution

Source VarComp {of VarComp)

Total Gage R&R 99702 96.41 (variabilidade devido ao sist.de medigdo)
Repeatability 88687 85.76 (acima de 10%, rejeita-se o sistema)
Reproducibility 11015 10.65

Turno 11015 10.65

Part-To-Part 3712 3.59

Total Variation 103414 100.00

StdDev Study Var 3%Study Var

Source (SD) {5.15*38D) ($SV)

Total Gage R&R 315.756 1626.14 98.19
Repeatability 297.804 1533.69 92.61
Reproducibility 104.952 540.50 32.64
Turno 104.952 540.50 32.64

Part-To-Part 60.929 313.78 18.95

Total Variation 321.581 1656.14 100.00



Number of Distinct Categories
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Os graficos de analise sdo os seguintes:
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Sample Range Pamant

Sample Mean

1500

1000

500

2000
8900
8800
8700
8600
8500
8400
8300

Components of Variation

NRMMNNR

n7
_
WY a

Gage R&R  Repeat Reprod Part-to-Part

R Chart by Turno

L0040 (1 ) 58 IO O

Em %Contributi on

a

UCL=1582

R=871.1

LCL=160.3

UCL=8932

Mean=8639

LCL=8346

%Study Var

Average

9000 —j

8500 —

8000 —

Gage name: Medic&o Qtd. Protetor Curto
Date of study:  Mar/03
Reported by: a kollarz
Tolerance:
Msc.
Response By Moldes
T

Moldes

T I
BS-27 BS-28

Response By Tumo

BS-26

9000 —{

8500 —

8000 —

Oper

ey

Turno*Moldes Interaction

8800 —
8700 —
8600 —

8500 —

8400 —f

= —

— —
v -~

Moldes

(%]
hn
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A proposta para melhoramento no sistema de medigdo consistiu na

distribui¢do do volume dentro da caixa a cada quarto do volume total a ser preenchido.

A agitagdo do conteido entre as camadas foi fundamental para favorecer a

acomodagdo dos componentes, melhorando a consisténcia do volume.

Similarmente ao efeito da saturagdo que pode ser observada em meios

gasosos e liquidos, também neste caso a acomodagdo favoreceu a “saturagdo” do saco

plastico, diminuindo a variabilidade do sistema, sendo a atuagdo de cada operador
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(basicamente um por turno de trabalho) no respeito ao seguimento do mesmo
procedimento de trabalho de fundamental importancia para tal.

O sistema de medig¢do ainda ndo se mostra adequado mas, para fins de
levantamento das quantidades apontadas no banco de dados e da presenga fisica de
componentes no estoque, as diferengas sdo aceitaveis sob a dtica do financeiro, pois os
custos destes componentes sd0 baixos.

Para a visualizagdo dos niveis de estoque de componentes moldados, trés
propostas foram estudadas e apresentadas:

1. Sistema de plaquetas (Kanbans) em colunas no setor de moldagem:

- Vantagem: respeito ao sistema FiFo;

- Desvantagens: deslocamento do recebedor de componentes moldados ao
setor de moldagem, pegas estas transportados por tubovias desde o setor de moldagem
até o mezanino do setor de montagem de agulhas, para inserir a plaqueta Kanban na
respectiva coluna;

Da mesma maneira, o processo subsequente teria que se deslocar a este setor
para retirar a plaqueta Kanban ( sem o qual o recebedor ndo poderia produzir ).

2. Sistema “ Andon ” na moldagem:

- Vantagem: a cada volume completado, com um simples toque a
disponibilizagdo seria vizualizada no setor de origem, bem como a ac¢do 1inversa,
através da dessinalizagfo pelo setor subsequente;

- Desvantagem: o andon teria que ser replicado no mezanino do setor de

montagem de agulhas.
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3. Sistema virtual em rede:

- Vantagem: a cada volume completado, com um simples toque num botio
de controle através de um programa em “ Excel ” a disponibilizagdo seria vizualizada
ndo s6 no setor de origem, como em qualquer terminal de computador ligado em rede.
A agdo inversa, quando -da retirada de um volume pelo setor subsequente, também
seria por um simples toque no respectivo botdo de retirada. A grande caracteristica
deste método ¢ a simplicidade. Apresentagdo da tela de controle estd no Anexo 11;

- Desvantagem: também incluida nas duas outras op¢des, depende de atengdo
dos operadores que devem assimilar-a nova cultura.

“ O JLT. ¢ alcangado através da aplica¢do de elementos que requerem um
envolvimento total dos funcionéarios e trabalho em equipe. Uma filosofia-chave do

JLT. é a simplificagdo. ” (SLACK ¢ outros, 1997, p. 480)

ANALISE DO RETORNO FINANCEIRO

Os valores do retorno financeiro foram calculados cumulativamente com
base no estoque de fechamento dos produtos semi-acabados a cada balango mensal ¢

refletem o decréscimo de aplicagdes em ativos circulantes.
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Retorno Finaceiro da Redugao de WIP

( Volume e Unidades ' 000 ) & ( Valor R$ ' 000 )

Setembro / 02 Abril / 03 Variacdes no Volume Variagées Financeiras
Volume Valor Volume Valor Unidades % Unidades %
17936 182 5595 61 12341 68.8 121 -66

Fazendo-se a analise composta do objetivo estratégico financeiro (SOF)

contra o planejamento de produgdo de montagem de agulhas, a relagio WIP do

inventario contra a demanda e capacidade e as ordens de produgdo real contra a

produgdo real, chega-se ao seguinte grafico (a

Andlise SOF x Planejamento de Producao — Out/02 a Maio/03

Montagem de Agulha H-1000

pacid )

estimados) :
M
i
I IP ( Inventario / Demanda )
h 1680 1 - - - - = -
a WIP ( Invent. / Ca
I 1385
e
S
1200
d
e 9604
A 7203
g
u
| 4802
h
a 2401
s
0
- our | Nov| DEz | JAN
Invent. WIP ___ (18502 | 12993 |
SOF — | 13884 | 13884 |
Capacidade @ |15115 113922 |
Ordens Prod. & |15255 | 8403
Demanda . 13242 f 10462
Produgio wmme |14133| | 8837

Capacidade

MAR| ABR JUN| JUL | AGO| SET
| 5596 3876 32.285|
113884 ‘13884 13884 |
9460 {14439 16283
9460 112005 9604

10858 11861 9604
| 9054 | - =

partir de junho os valores sdo
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5 CONCLUSOES E RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

CONCLUSAO

Esta primeira fase de transi¢do do sistema convencional de produgdo de alto
volume de inventario por um sistema onde deveremos atingir o nivelamento da
produgio de modo que o “ mix ” e o volume fiquem constantes ao longo do tempo
insere-se na filosofia da manufatura enxuta.

Poderiamos concluir que a abordagem atual esta bem proxima ao sistema
JLT.

Os seguintes fluxos de utilizacdo de capacidades, o anterior ao projeto
técnico e o atualmente implementado poderiam ser representados da seguinte forma
(SLACK e outros, 1997, p. 477):

Abordagem anterior Abordagem atual

Foco na alta Foco na
utilizacdo de produgdo apenas
capacidade necessaria
Mais Mais paradas Menor ‘Menos
produgio . devido a utilizacgdo |- paradas
.em cada problemas da
estagio capacidade -
Producgdo Alto Sem Baixo
extra p/ estoque: excesso de estoque
eventuais encobrimento produgéo expdes os
paradas dos ' p/ problemas
problemas formacéo )
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A experi€ncia com o gauge de agulha montada de maior movimentacio e
volume trouxe &nimo para a extensdo do método as demais linhas.

O principio da organiza¢do do setor no reépeito a localizagdo de cada
componente ¢ no volume méaximo a ser produzide favorece o retorno financeiro
esperado, ndo sendo necessario o controle rigido do inventario de componenetes
através do aperfeigoamento do sistema de medigdo de volumes por caixa e do sistema
apresentado no quadro FiFo/Kanban, tendo estes a mera fungdo de gerenciamento
visual.

Valores exatos destes volumes podem ser obtidos no banco de dados do
software integrador de manufatura, o SAP — R3, mas nunca no tempo real como se
obtém pelo processo implantado.

“ Diz-se que o aperfeicoamento € eterno e infinito. Deve ser o dever daqueles
que trabalham com o Kanban aperfeigoa-lo constantemente com criatividade e
inteligéncia, sem permitir que ele se torne cristalizado em qualquer estagio ” (Ohno,
Taiichi. Sistema Toyota de Produgio, Ed. Artes Médicas Sul Ltda.1997).

Do passo preliminar para a aplicagdo do Sistema Toyota de Produgéo (e, por
consequéncia, o JIT), que € a identificagdo dos sete desperdicios, podemos dizer que
foram eliminados os de superprodug@o, transporte desnecessario, excesso de estoque e,

em parte, o desperdicio de movimento.

“A gestio dos estoques deve ter sua politica bem definida e clara e que tenham sido debatidas entre todas as dreas funcionais

antes de serem implantadas para n3o surgirem conflitos funcionais de interesse.

A 4rea de compras tem sua atengfio focada nas aquisi¢des de insumos; a 4rea de produgiio tem a tendéncia de desejar grandes
volumes para atender suas atividades; a énfase do marketing ¢ maior em produtos acabados e nfio querem suas vendas
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prejudicadas por falta de estoques; finalmente a 4rea de finangas objetiva minimizar todos os estoques pois estes demandam
recursos financeiros consideraveis na composigio dos ativos circulantes. ” (BARBOSA, RIGO e CHEROBIM, 2002, p.470)

As exigéncias do mercado continuam a provocar a-habilidade manufatureira
em absorver os seus caprichos e demandas e nada mais oportuno do que se poder
contar com um método simples e, depois de assimilado e irraigado através da mudanca
cultural - principalmente a nivel gerencial, facilmente administravel € controlavel

como o Kanban.

RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS:

Como recomendagdo ao controle da quantidade de produtos semi-acabados
por ensacamento podera ser adotado o auto fechamento de saco apds atingida a
quantidade pré-definida pelo contador de produtos bons da linha de montagem, contra
o atual método de pesagem pela utilizagdo do indice do produto, fato que acarreta em
erro devido a4 variagdo no indice, j4 exposto anteriormente, além da dupla
movimentagdo das pecas — da linha de montagem ao atenuador e deste ao ensacamento
sobre balanga de precisdo.

Sinalizagdo das paradas de maquinas injetoras por sistema “ Andon ”-para
evitar a parada sem preparagdo de troca de operagdo nas linhas de montagem de
agulha.

Extensdo do método as linhas de marcagdo e montagem de seringas ( ja em

inicio de implantagéo ).
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Aplicacdo da 16gica Tambor-Pulmio-Corda as linhas de produtos essenciais
¢ de mercado crescente, relevantes para -0 desempenho econdmico-financeiro da
empresa.

Como as informagdes deste projeto técnico de implantagdo foram baseadas
em dados reais e atuais, a-todos-os valores quantitativos e financeiros se aplicou um
fator, as vezes multiplicador e as vezes divisor, para respeitar a confidencialidade dos

dados industriais.
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Aqulha 25x7 Epoxi (22G1) Co0d.982216 - Inventario, Programacdo e Demanda - Periodo Jun/01 a Mai/02 - ANEXO 1

Junho | Julho | Agosto | Setembro | Outubro | Novembro | Dezembro | Janeiro | Fevereiro | Margo Abril Maio
Programado 1860.74 [1260.50 [2160.86 |1440.58 [1980.79 [1902.76  [2605.04  [2364.95 2761.10 4310.92 [3736.81 |4605.40
Montado 1909.33 [1296.64 2334.95 1897.73 2389.23 [1508.76  |1453.62 [2673.05 2341.63 [3189.28 14461.18 14350.30
Estoque de Fechamento 2235.88 2346.85 [317.86 2084.09 1777.79 |1427.61 [2993.57 2480.80
Demanda* 1397.79 3482.61 [906.82 [2647.93 [3539.46 [2895.22 4863.06
Diferenca (Mont.-Progr.) 7443 [301.04 [160.06 54284 408.44 |[394.00 115142 [308.10 }419.47 112164 [724.37 [255.11
* Demanda= Est. Fecham. mes anterior + Montado no mes - Estoque fechamento do mes |Programado acumulado ( Nov. a Maio) 22286.99
Montado acumulado (Nov. a Maio) 19977.81
Demanda acumulada (Nov. a Maio) 19732.89
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Componentes moldados X Agulhas G22 montadas - Periodo Jun/01 a Mai/02 - volume de producgéo - ANEXO 2

Junho | Julho | Agosto | Setembro | Outubro | Novembro | Dezembro | Janeiro | Fevereiro | Margco | Abril Maio
Moldado Canh&o 22G 3181.27 [2853.26 [3247.40 995.81 1288.55 6403.69 |1265.63 |5744.64 3137.15 [3164.94 [3164.94 [3676.69
Agulha 25x7 Epoxi (22G1) 1909.33 [1296.64 2334.95 |897.73  2389.23 [1508.76  [1453.62 [2673.05 [2341.63 [3189.28 14461.18 4350.30
Agulha 30x7 Epoxi (22G1.1/4) 1489.94 [592.71 [793.85 |158.46 1023.42 [325.45 1967.17  [1825.15 2036.60 [1322.97 [1233.36 [145.18
Agulha 40x7 Epoxi (22G1.1/2) 0.00 888.94 10.00 465.38  10.00 0.00 0.00 237.19 10.00 0.00 0.00 187.89
Total Ag. Montada 22G 3399.27 2778.29 [3128.80 [1521.58 [3412.66 [1834.21 [3420.79 4735.38 4378.23 14512.26 [5694.54 14683.37

@ Moldado Canhdo 226G
@ Agulha 25x7 Epoxi (22G1)

O Agulha 30x7 Epoxi (22G1.1/4)
OAgulha 40x7 Epoxi (22G1.1/2)
mTotal Ag. Montada 22G




Componentes moldados X Agulhas G22 montadas - Periodo Jun/01 a Mai/02 - volumes totais - ANEXO 3

Junho

Julho Agosto | Setembro | Outubro | Novembro | Dezembro | Janeiro | Fevereiro | Margo | Abril Maio
Total programado ~ [3181.27 [2929.17 [3361.34 2040.82 2773.11 [2202.88 4405.76 4405.76 [5146.46 15643.52 6235.25 14605.40
[Total moldado 3181.27 [2853.26 [3247.40 [995.81 1288.55 16403.69 1265.63 5744.64 [3137.15 [3164.94 [3217.40 [3676.69
[Total montado 3399.27 [2778.29 [3128.80 [1521.58 [3412.66 [1834.21 3420.79 4735.38 4378.23 |4512.26 [5694.54 14683.37
Total programado acumulado(Jun/Mai)  46930.74
Total moldado (Jun/Mai) 38176.44
Total montado ( Jun/Mai) 43499.37
7000.00 3
6000.00 - /4 |
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Volume acumulado - Componente moldado x Aqulha montada - Periodo Jun/01 a Mai/02 - ANEXO 4

Junho | Julho | Agosto |Setembro| Outubro | Novembro | Dezembro | Janeiro | Fevereiro| Margo Abril Maio
Total moldado 3181.27 2853.26 [3247.40 99581  |1288.55 6403.69 [1265.63 |5744.64 3137.15 [3164.94 [3217.40 [3676.69
acumulado moldado  3181.27 |6034.53 9281.93 |10277.74 [11566.30 [17969.99 [19235.61 [24980.25 28117.40 31282.34 [34499.74 [38176.44
Total montado 3399.27 2778.29 13128.804 [1521.58 [3412.658 |1834.2053 [3420.789 4735.384 4378.226 14512.258 [5694.5402 4683.37
lacumulado montado  [3399.27 |6177.56 [9306.36 [10827.94 |14240.60 [16074.81 |19495.59 [24230.98 28609.20 [33121.46 [38816.00 43499.37
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ANEXO 5 — MEZANINO DO SETOR DE MONTAGEM DE AGULHAS

_— |

| 1 ot i 1

01- COMPONENTES
02- AGULHA MONTADA (PALETIZAGAO)



Quantidades sugeridas para Estoques de Seguranca e Estoques Maximos - Agulhas Montadas - ANEXO 6

Material indice Média Periodo| Minimo Maximo | Est. Seg |Paletes| % Est. Max |Paletes| % Classe
982216BCU_AGULHA H-1000 25X7 EPOXI 3,947,987 ,588,679 15,387,696 11,296,519 [156 30.86% 2,593,037 30 30.86% A
982667BCU AGULHA H-1000 25X8 EPOXI 1,915,611 1,201,964 14,719,884 605,042 (7 14.40% 1,296,519 {156 15.43% A
982278BCU AGULHA H-1000 40X8 EPOXI 1,457,077 600,437 2,222,306 453,782 |7 10.80% (907,563 |14 10.80% A
981488BCU AGULHA H-1000 40X12 UV 1,353,096 669,762 2,341,387 453,782 |7 10.80% [864,346 |12 10.29% A
982217BCU_AGULHA H-1000 30X7 EPOXI 858,373 482,957 1,241,653 259,304 4 6.17% 15618,607 8 6.17% A
8010458  AGULHA H-1000 25X6 EPOXI + UV_ 726,017 153,013 1,433,987 259,304 3 6.17% 518,607 8B 6.17% A
981491BCU AGULHA H-1000 13X4,5 UV 694,012 523,324 957,364 216,086 3 5.14% (480,192 5 5.71% A
982360BCU AGULHA H-1000 30X8 EPOXI + UV 613,460 19,238 659,165 1194478 3 4.63% (324,130 5 3.86% B
981476BCU AGULHA H-1000 20X5,5 UV 497,117 173,167 766,256 192,077 4.57% 288,115 3 3.43% B
981482BCU AGULHA H-1000 15X5 UV 417,150 97,442 916,079 96,038 |1 2.29% 288,115 3 3.43% B
981483BCU AGULHA H-1000 13X3,8 UV 319,280 152,801 426,961 96,038 |1 2.28% (192,077 2 2.29% B
981876BCU_AGULHA H-1000 40X9 UV 176,955 151,588 390,766 72,029 |1 1.71% |144,058 2 1.71% B
982062BCU AGULHA H-1000 13X4 UV 158,163 72,029 441,155 2 0.00% 0.00% c
982776BCU AGULHA H-1000 1,60X40 EP + UV 155,299 41,291 337,938 3 0.00% 0.00% c
982218BCU AGULHA H-1000 40X7 EPO + UV 122,351 ,149 237,922 2 0.00% 0.00% Cc
981490BCU AGULHA H-1000 25X9 UV 103,633 5,149 349,571 1 0.00% 0.00% C
981492BCU_AGULHA H-1000 30X10 UV 4,322 146,133 152,695 1 0.00% 0.00% c
981788BCU AGULHA H-1000 40X10 UV 30,425 60,296 152,677 1 0.00% 0.00% C
981851BCU_AGULHA H-1000 25X5 UV 22,829 159,800 159,800 1 0.00% 0.00% C
981850BCU AGULHA H-1000 25X12 UV 15,649 109,540 109,540 1 0.00% 0.00% Cc
982467BCU JAGULHA H-1000 25X16 UV 7,401 51,806 51,806 1 0.00% 0.00% c
982450BCU _AGULHA H-1000 10X4,5 UV 1,667 11,670 11,670 1 0.00% 0.00% Cc
981489BCU JAGULHA H-1000 25X10 UV 0.00% 0.00% Cc
982257BCU AGULHA H-1000 25X4 SEM PONTA 0.00% 0.00% C
981481BCU AGULHA H-1000 30X6 UV 0.00% 0.00% C
981493BCU JAGULHA H-1000 30X9 UV 0.00% 0.00% c

TOTAL 13,657,872 4,194,478 68 100% 18,415,366 {105 100%




Quantidades sugeridas para Estoques de Seguranca e Estoques Maximos - Componentes - ANEXO 7

Cor Coédigo |Pg¢s/saco |Cam {Sac/Cam [Sac/Palet | P¢s/paletMax-p¢s [Min-p¢s [Max-pal Max-sac Min-pal Min-sac |Fis-pal horop real
amarelo uv [981390BCU 10684 4 10 40 427371 0 0 4.0 16.0 42737 170948 0 o o
azulep 8010456 10684 4 |10 40 427371 172869 [57623 4.0 16.0 42737 (170948 17287 {1 1
branco uv  [981381BCU 10684 4 [0 40 427371 10 0 4.0 1,6'0 42737 170948 0 0 1
cinza uv 081387BCU 10684 4 10 40 427371 172869 [57623 4.0 16.0 = 42737 (170948 [17287 [ 1
creme uv 081389BCU 10684 4 10 40 427371 0 0 4.0 16.0 - 42737 [170048 0 0 0
Iaranjé uv  1981379BCU [10684 14 10 40 427371 0 0 4.0 16.0 42737 (170948 [0 0 "
lilas uv 081385BCU [10684 4 10 40 427371 172869 (57623 4.0 16.0 42737 [170948 17287 1 12
marrom ep [982705BCU [10684 4 |10 40 427371 0 0 4.0  |16.0 42737 170948 [0 0 i
marrom uv- [981392BCU (10684 4 10 40 427371 172869 57623 4.0 16.0 42737 (170948 117287 [ 1
preto ep 982215BCU (10684 4 10 40 427371 540216 [180072 4.0  [16.0 © 42737 [170048 |54022 2 2
preto uv 081383BCU {10684 4 110 40 427371 0 0 4.0 16.0 42737 (170948 0 0 "
rosa ep 18010485 10684 4 10 40 427371 172869 [57623 4.0 16.0 42737 1170948 (17287 1 M
verde ep 082277BCU 10684 4 10 40 427371 540216 180072 4.0 16.0 42737 (170948 54022 2
verde uv 081386BCU (10684 4 10 40 427371 0 0 4.0 16.0 42737 [170948 (0 0 "
prot. Curto  [981380BCU [2507 4 10 40 100264 1912365 300120 4.0 16.0 10026 40106 91236 [10 |6
prot. Reg. [981382BCU [15190 3 10 30 455700 457831 [156062 (3.0 9.0 45570 (136710 45783 [9 13




ANEXO 8 - NOVO LEIAUTE P/ MEZANINO DO SETOR DE MONTAGEM DE AGULHAS
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LEGENDA
01- COMPONENTES ( CANHAO E PROTETOR)
02- AGULHA MONTADA (PALETIZAGAO)

03- MATERIAL NAO CONFORME

04- MATERIAL RECUSADO

05- AGULHA S/ PONTA




ANEXO 9 - XII LEIAUTE P/ MEZANINO DE MONTAGEM DE AGULHAS
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IB => Embalagem Agulha In-Bulk

C => Canhdes moldados

PC => Protetor Curto

PN2 => Protetor Regular/Curto - NIP II
PN1 => Protetor Regular/Curto - NIP I
PA => Paletizagdo Agulha Montada

GE => Gauges Especiais e Excedentes
CM => Componentes Moldados

NC => Material Ndo Conforme

PV => Paletes Vazios

CB => Caixas e Bobinas

CP => Canhdes a Paletizar

CR => Canhdo Rosa (Méax.= 20s , Min.= 10s)

CP => Canhio Preto (Max.= 60s , Min.= 20s)

CV => Canho Verde (Max.= 60s , Min.= 20s)

PC => Protetor Curto (Méax.= 10 Paletes, Min.= 3 Paletes)
CL => Canhdo Lilas (Méax.= 20s , Min.= 10s)

CM => Canhdo Marron (Méax.= 20s , Min.= 10s)

CC => Canhdo Cinza (Max.= 20s , Min.= 10s)

CA => Canhdo Azul (Max.= 20s , Min.= 10s)

CE => Canhdo Especial ou Excedente




ANEXO 10 - Quadro de Locag¢des Vazias e FiFo / Kanban




ANEXO 11 - Tela de Controle Kanban para Componenetes Moldados
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